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/ SECCION 1 .: A 
- HIGIENE Y SEGURIDAD. pes 


Riega debidos alos bingo ya dd gases, =- 
Las -Palgros debidos alos gases combustibles... = 
¿Con motivo de las fugas provocadas por el mal-- 
- estado del equipo, porla fijación o ajuste defectuo-- — 
¿so de Jos tubos flexibles, eto., los gases pueden esca», * 
parse, prenderse fuego y provocar daños a los sol. - . 
dadores 0.a.otras personas de las proximidadea, Es >. 
Es ñ ecos y da dei dentes que panda ..— pues esencial que todos los accesorios que forman - 
E pl La operaciones. norm- - ——--parte del equipo sean estancos al gas y quejen caso 
de sentirac olor a gas en el taller, el equipo ¿ca ob» 
: :jeto de un examen inmediato desde el pu. de - 
«vista de la ese ES a : 


ES Patos debidos a los rétrocesos E ds en: 


" Para evitar los tios de este género; tu 


Es _ bos flexibles-y los sopletes deben estar en buen es- 
MEA Figo de explosión. por mescla aire - - que tado; para los detalles correspondientes, consullar 
- - com a », los talleres. . > la sección 2 del presente capítulo. 


3. Riesgos de explosión de mezclas aire- gas 
combustibles en el taller, 


Sd Las explosiones debidas a las mezclas del ges 

Rico e qu mil >: delaat  , Pp ld E 

E A “ind us 2 est cul E e combustible utilizado con el aire o con el oxigeno, 
.mósfera en en: . dE - 3 E y 6 qa 


== 


: í 
s pueden sobrevenir fácilmente. La eliminación de 
: este peligro en el curso de la soldadura o del corte 
es el resultado, iuy' frecuentemente, de la aplica- 
“ción de precauciones inspiradas por el buen senti- 
do simplemente. La negligencia puede fácilmente 
acarrear lesiones o daños materiales. Para todo' lo 
que concierne a las medidas 1 relativas a la preven- 
E ción de riesgos de explosión, consultar el capítulo 
AS sección + 


] 4. A A 

- ¿Jugar de trabajo. 

1% Antes de comenzar un trabajo cualquiera de sal :- 
'dadura o de corto en un lugar que no está afectado 

" de/manera continua a este tipo de trabajo, es nece» 

“ “sario examinar cuidadosamente, desde el punto de. - 
“Svista do los riesgos de incendio, todo lo que esté en 
¡353 esesimaitads. ln puedas, los ley 1 jeta 


. (ver ca- 


TRAS 


e 


veoernaz, 


E EL AIRE DE UN ESPACIO CONFINADO O -- 


Poema 


E NUMEROSOS METALES,' 'LAS ROPAS Y OTROS - 
- MATERIALES: SE* VUELVEN COMBUSTIBLES - 
- ; MUCHO-MAS ACTIVOS EN PRESENCIA DE UN 
“FEXCESO-DE OXIGENO.EN EL AIRE Y ELLO 
UEDE: PROVOCAR GRAVES ACCIDENTES. 


e, 


: o Ed ll soldadura dá ? 

“después de la soldadura, o 

se “Diifúnte las” Bperaciones “do'soldadura y de cor- 
* te, Jas quemaduras do las partes del cuerpo no pro- 
_tegidas puedea producisse con ¡cierta frecuencia, co- - 
mo. resuliado. de “la proyección de partículas de - 
- metal' incándéscente o' de partículas de escoria. La 


""candescente* del' baño de fusión, puede causar un 
" deño Inifiortante al opezador y a sus ayudentes ai 
7 no se toman las” pranona dencsitas e: l wo 
. . ción 3.- A - 
“e 
“+. El operador debo velar por una protección co- 
- rrecta de sus propias ropas Y de su persona contra 
- las “chispas; las Proy ecciones de partículas de metal 
- i- =sndescente o de escoria. No debe usar veafimen- 
tas accltades o engrasadas. : 
i 


radiación: proveniente de la llama o del metal in- -— 


Los objetos grandcs que han sido soldados es- 

tán extremadamente “calientes cuando finaliza el 
*wabajo, por lo cual cs rec mendable que estos ob- 
Setas se marquen siempre con un letrero “caliente” 
3 en letras que se vean, en tiza o de otro material, pa- 
* ra Mamar la atención de los otros operadores que 
pueden tener necesidad de manipular esas plezas. 
Los tubos flexibles, de alimentación, deberían estar 


—_ 


dispuestos de manera que, por un lado se eviten' -—.. 
tropezones y por otro, no corran el riesgo de ser — — 


estropeados o seccionados por objetos en movimien- 


to. Una sacudida o un tirón brutal sobre los tubos —- 


puede arrancar el soplete de manos del operidor 
o hacer ceder una unión. - 


1. Bi debidos a los humos y a los gases. - 


Cas niroso.: - 
Debido a la alta teoria; la llama d 


ES 


soldadura- tiende--a actuar sobre el e pe E 
_' atmosférico de-mancra tal que se forman Bao 
ña E OR 
* La formación de los gases nitrosos depende del JE s 


* género de trabajo efectuado; es más intensa cuando. - 
la Tama arde libremente, más débil durante las — 


z DE NINGUNA OTRA-PARTE DE UN EDIFICIO; . El operaciones de corte, de soldadura” o de calenta- . 
miento de retracción, - — == - 


Es solamente en espacios confinados que la 
formación de gasea nitrosos puede acarrear mole» 
tias, La cantidad de gas mitroso aumenta con el 
consumo de acetileno y con la masa de metal que 


se calienta. La concentración de gas nitroso o dismi- =S 


nuye sj el piso está mojado, - — - —- 
Asi el trabajo en espacio confinado con una la- 

ma oxiacetilénica no debería enmprenderse sin la 

seguridad de una ventilación correcta. El opera- * 


dor debe también evitar dejar el soplete encendido -. 
cuando no lo está usando. 

Los gases nitrosos son nocivos y pueden dar lu- -— 
gar a intoxicaciones graves aunque el soplador no 
sienta inmediatamente los efectos. Estos gases afec». 
tan les mucosas de las vías respiratorias. Sin em- 
bargo la irritación no es muy prolongada si el con- 
tenido de gas es moderado. La intoxicación evoh:- . 
ciona traicioneramente a ca de la ausencia de 
los síntomas de alarma precoz Por ejemplo, un 
operador puede estar expuesto a los gases nitrosos 
durante algunas hóras sin sentir ningún síntoma de 
malestar. Es solamente varias horas después de la 


AAA 


E y al calor. En casor-de disnea, puede administrán- manera * constante, si su' contenido excede los 


exposición, generalmente de cuatro a doce horas, 
que la disnea aparece y la tos comienza a manifes- 
tarse. El enfermo bisne frecuentemente dificnhad 
para respirar. En los casos más graves, la iutoxd. 
cación puede ser fatal. La concentración Mmito- 


pS para el bióxido de nitrógeno en el aire 


es de S ppm'y la + dosis mortal en el caso de una 


eN exposición breve, es de 300 a 500 (partes por millóny-- 
e sl E : 


+ Primeros auxilios después de una exposición a 
ung' fuerte concentración de gos nitroso.: 


“La Persona Índispuesta debe ser transportada 


inmediatamente*al 'siré fresto; Es necesario evis- 


tarle todo esfuerzo físico, aun el de la respiración 
artificial El paciente debe ser protegido del frío 


sele' oxígeno: Debe-Hamarse al médico. 
Gi na bs $ ES pe 


¡Quebdo de embonas- e ! 


ido de carbono en cantid 
E So car 


ades- 

q A JS 
E í de carbono es incoloro e inodoro. Su 
efecto tóxico es debido a su Tuerte propensión a 


en cónsecuenela la absorción del bxígeno en la san. - 
pe Como el'éxido de carbono se encuentra pre 


sente en la' henioglobina en uba concentración su--” 
ficienteménte' elevada;“la capacidad de ésta para 
" transportar "oxígeno" ae "vuelve tan reducida que - 


aparccen ciertos síntomas de intoxicación. Los sin- 
tomas más corrientes sony la fatiga, los dolores do * 
cabeza, lag náuscas, los vómitos y finalmente la 
pérdida del conocimiento, 2. 0... + 

Estos síntomas desaparecen en general bastan: - 
te rápidamente cuaudo el enfermo ha salido del: 
medio que contenía el óxido de carbono. La sen- 
“sibilidad al óxido de carbono varía mucho de uno 
2 otro individuo, 3 

La coxicentración límite de óxido de carbono 
en el aire es de 0,006 a 0,01% en volumen y una 


* tor recurrirá al capítulo 6. -*— 


2 Si la válvula del Acetileño está abiería, o allas 


combinarse con los glóbulos rojos, lo cual reduce” - 
q 


oa r Ñ 


A 


-. 


concentración de alrededor de 0,5% en voluin 

puede ser rápidamente mortal - a 
Primeros auxilios después de una exposición a 

una concentración elevada de óxido de carbono. 

» La persona indispnesta debe ser transportada 

inmediatamente a un lugar exento de óxido de can 

hono.- Debe --evitarse todo esfuerzo físico; Cuando 


“los síutomas son pronunciados, puede administrár:-: 
sele oxígeno. * AER É 


Hidrógeno fosforado, -. ÓN 
El hidrógeno fosfórado, puede existir en el ace 
tileno no depurado, puede 


Uambién volver tóxica - 
— la atmósfera donde trabaja: 


1 los seres humenos dé —-— 
0,005 ppm. S 


en un nivel completamente inofensivo, >. 


El contenido medio de Bas nitroso para una jornada 


“7 de trabajo: de 8 horas debe mantenerse debajo de == 


5 ppm. En lo que concierne a la entilación, el leo - 


ye 


Influencia del acetileno ==> => 


conexiones no son estanca:, el ricsgo de explosión 
en atmósfera confinada es importante (ver capita. - 
lo 7, sección 2). Los casos dicho de envenenamien. 
“to por el acetileno que han sido registrados a pro —= 
—Pósito de soldadura, son sin duda: accidentes debj-"=» - 
“dos a los gases nitrosos o a las impurezas del ace 0 
tileno. A 


* Decapante, a) mo ES : 


* En lo que concierne a log decapantes de soldadn. 
ra que contienen fluor, barioio berilio, 
go de envenenamiento, pero no ha sido 
ningún accidente debido a tales Cáuzas. 
ductos deberán ser manipulado 


existe ries: -— 
registrado 
Estos pro» 
3 CON precaución, — 


“e 


Humos: dh 
En el curso de los operaciones de sold 


dura y 
corte, se pueden desprender humos de Ja 


Ppiess a 


vademáa 2 ga una cedió que puede set 
peligrosa, Pera, las medidas de seguridad a tomar 
cn presencia de. ste ps e a recurrirá al 


A | Jogar. donde e Producido, ; 


le ¿igidadura a a ¡gas así como so- 
carburo. de calcio, no 


E deben entrar en contacto con el- 
a qa Piessa que constituyen las várlas 


rio también prestar” ana atención especial 
opos o “tuberías de Acero que'son utili- 
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* de hercpiabre en a oxígeno puede favorecer una 


El acetileno (densidad con respecto al aire “0 ,91) 
se proporciona en cilindros provistos de una sur 


perlas capaz de ascga-- .: 


SECCION 2 «7 
MANEJO DE LAS MATERIAS PRIMAS, 


“pajses reglamentacio- Ñ 
a] mantenimiento y. - 


: zadas para el oxígeno. La presencia do partículas * 


Er A . 


fcra. 


Oxido de zinc, de plomo, de cadmio ete.... 
» Hay que tener cuidado d- evitar la intoxicación 


. por los humos de óxido de zinc en el transcurso de ' 


la soldadura del latón, ejecutada por medio de es 
ta aleación. > 


El riesgo de intoxicación por los vapores de -- 


plomo o de cadmio es mucho más peligroso, pues - 


se produce en el transcurso de la soldadura o del---—- - 


corte de Piezas revestidas de Pinturas conteniendo 
_Plomo o de un recubrimiento > Protector a base de 


"cadmio 


tancia porosa especial que contiene acetona, en la an 
_ cual el acetileno es disuelto bajo presión; el aco--- 


tileno es también proporcionado por generadores,.-—— 
a partir de la reacción del carburo del calcio y del -.... 


agua. Para los accesorios en contacto con el acetile- 


no, no se debe utilizar el cobre ni Jas aleaciones - 


ricas en cobre, pues, en presencia del acetileno, el 


cobre es susceptible de dar nacimiento al acetiluro: 


- de cobre, compuesto sumamente explosivo. . 


Por otra parte, cuando el acetileno se prodú- 
ce en los generadores, la presión efectiva no debe 


os sobrepasar 1,5 kg./cm2 y la temperatura no debe 


exceder 100%, para evitar la descomposición explo- * 
siva. Las mezclas de acetileno y de aire “son explo--. 
sivas entre los limites de 2,5 y 80%. E 


El gas de alonbrado; - 

Resultante de la destilación del carbón, tiene 
una densidad con respecto al aire de 0,5 a 0,92, 
Dado sy contenido de óxido de carhono (20% o 
más) el gas de alumbrado es tóxico. Las mezclas 
de gas de alumbrado y de aire son explosivas entre 
7,9 y 19,1 9 de gas de alumbrado en el aire. 


El hidrógeno eq inodoro e incoloro. Su densidad 
.con respecto al aire es de 0,086, Las mezclas de hi- 


e 


e . 


drógeno y: de aire son explosivas entre 9,5 y 66,4 % 


lindro debe ser llevado al aire libre y devuelto rá- 
_de hidrógeno en el aire, El hidrógeno es proporcio- 


pidamente a su proveedor con una etiqueta apro- 


d - mado, deal: en cilindros. piada para señalar el accidente. 
“El propano y > butano son pa licuados más, Dispositivos de fijación: 
“pesados que el aire (densidad con respecto al ajre Todos los dispositivos de fijación deben ser man-  - 
de 1.5 a 2.0). “Por esta razón estos gates no deben tenidos en estado de limpieza y es necesario Bsegu- 
ser almacenados en sb - suelos. Se transportan en rárse cuidadosamente que ningún material extra. 
cilindros..Las mezclas de catos guses con el mire - - ño o polvo se uloje en ellos, La atención que se—- 
pueden ser.explosivas entre 1,5 y 48 % de gas en:  prestea este pequeño detalle evitará muchas moles" - 
el aire O S tias debidas a escapes, y evitará las concentraciones: — 
as " peligrosas de gas.- 
- ¿Normas de cia concernientes a eds cilin. 
:— dros de gas: Reguladores. . q 
«'A fin de evitar los cambios, los cilindros de gas Es ajempre necesario colocar reguladores so- .- 
y deben* “estar: claramente marcados. Se recomienda - - bre los cilindros para reducir la presión del gas 
que las wálvulas sean diferentes de una categoría de que contienen a la presión de utilización en los so 
E gua l Mig po. evitar las confusiones peligrosas. Pletes., Solamente los reguladores concebidos para 
A ME el gas utilizado, Pe montarse sobre loa elo. + 
acc de Jste de pic e e * dros, a E , - o 
* chó con“cuidado, No deben estar expnestos a las : ; ; a 
S . Safdas,"los choques, el calentamiento o el enfria -. . Los reguladores de oxigeno no deben ensuciarse 
miento excesivos. Cuando están en servicio, su es con aceite o grasa: Los reguladores no” deben ser -— 
, tabilidad debo estar asegurada. Si los cilindros des  “onstruidos con materiales susceptibles de ser ita - 
e Doria? 'Iinanejados én una grún, deberán ser levan.- > “2dos por los guses; por ejemplo, los reguladores — - 
2 tados por” media—de “un” dispositivo “especial, Los de acetileno 1to deben tener piezas de cobre o do 
* cilindros de gas comprimido puden her utilizados — “leaciones rican en cobre, como tampoco deberfa="> - 
” en poslelón vertical u horizontal. Los cilindros de tener empaquetaduras susceptibles de ser stocsdas 
> ucetileno” deber sar mantenidos de pio u oblicua». Por la acetona. Las partes de caucho de los regula-. 
E AR que el pie del cilin--  Tores de propano deben ser insensibles a la acción 
dro Los cilindros: de poes son EA de este gan .-- . Ets 
milizad ca E EL tornillo de regulación del regulador debe: :— 
* Cúando los cilindros se almacensn de pie, de- estar siempre abierto antea de abrir la válvula del 
ben mántenerse'de tal manera que no puedan caer, ——“illudro. Esta válvula debe abrirse lentamente, --- 
A PS el pico La rosca del orificio de salida debe ser diferen: --=- 
: e te para el oxígeno y para los gases combnstibles 
Ñ - Los cilindros conteniendo gases diferentes, aaí (filete a la izquierda para los gases combustibles). 
de como los llenos y los vacíos, deben ser almacenados ? 
. + separadamente. Los locales donde se almaceLan. Tubos flexibles: 
ES 4 dellen estar: "bien iluminados, bien ventilados y. Los tubos flexibles deben ester constituidos por . 
1 E contraídos con materiales resistentes al fuego. góma reforzada con tela o por cualquier otro ma- . 
A ae : E é a 'terial resistente a los gases, Los tubos destinados 
e 1 Dorante el almacenaje, los cilindros deben que- a los diferentes gasca, deben .er'de colo-es distin. 
, E dar cerrados, aun si están vacios. tos para evitar las confusioni.. '_oa tubes deben co. 
do a - nectarse a las boquillas de los sopletes por medio 4 
y A Si la válvola de un cilindro pierde y la pérdida * de abrazaderas que “proporcionen ' las condicio- E 
1”. 3 n no puede ser detenida cerrando la llave, este cl- nes de seguridad” Si es necesario, puelen usarse 
A 


uniones especiales que eviten cambios involuntarios. 
. ns id pe pelig:0s0s cambios involuntarios 


¿7 pe de ser usados poz primera vez, los trho» 


protegidos contra todos los daños, contra los peli- 
- gros de ruptura, contra las proyecciones de metal 
+ en' fusión, etc. Los tubos estropeados deben ser 
_reemplazados. o 
A 
- Sopletes.-* 
> Es necesario cas con el tipo de suplew que 
"se adecús al gas particular que se utiliza. Los so- 
"- pletes deben ser manejados con precaución, deben 
ser limpiados y examinados periódicamente por 
- una persona competente. Las toberas no deben lim» 
piarso más que con madera, hilo de lazón o un in» - 
trumento suites: adds a estos efectos. -- 
: +: ia 
- Para el coli de un soplete, es necesario” 


Fsias utilizan sopletes de puntero intercamblá> — 
- ble,'os necesario asegurarse do que la junta entre -- 


añ _mética,” do manera . no 2 vidacas nin- 


y El "carburo do 2000 debo: mantenerse al abri - 
: go dal egua. Debo almaconarse en un lugar seco, Pa-- 
Tra. los locales dondo se almacena carburo de calcio 
: y.en función dola cantidad almazenada, es neco- 
sario téner en cuenta disposiciones especiales con- 


as 


pi da 
pe 


e A a e ele 


.  vncdad del piso, el almacenamiento de materiales -- 

; “oombustibles o explosivos, la protección contra in- 
cendios. y explosiones, la instalación de conexiones 
el£ctricas de seguridad, la prohibición de las ca- 
forlas do agua, ete... Los tambores de carburo no 
podrán abrirse más que con instrumentos que no 
produzcan chispas, Lós tambores vacios deben ser 
limpiados completamente del polvo de carburo que 
pudieran contener y almacenados por separado 
de los tambores llenos. El Jocal donde se dps 
* el carburo debg estar bien ventilado. El carburo 


el dl codo. 


nuevos deben ser soplados. Los tubos deberian ser - 


"el inlamo y el 'euespo del soplete está bien hee 


debe colocarse sobre una papas situada sobre - 


E 


, repararlo, todo el carburo debe ser cuidadosamen- -..- 


Un letrero bien visible deberá colocarse a la 
entrada del local, donde se lea: 
CARBURO DE CALCIO 
Prohibido introducir llama descubierta y fumar. 
En caso de incendio, no utilizar agus. 


"Generadores de acetileno. a 

En lo que concierne al local donde se encuen-- 
tran los generadores, existen diferentes reglamen 
ciones nacionales, como asimismo para las reser 
vas de carburo correspondientes a la carga de los 
generadores... 1 


Para obtener un funcionamieñto seguro de los 
generadores de acetileno, basta ¿on utilizar el car --- 
buro correipondiente al calibre prescrito. Cuando --= - 
se vuelve necesario desmontar un generador para-— -- 
te quitado y el generador deberá llenarse de agua - 

_ dos veces para tener la seguridad de que todas cua... 

- partes han sido libradas del gas. Durante la repar- 
- pación, el generador debe ser mantenido lleno dá: 
agua, p bien lleno de nitrógeno o de gas carbóni- 
co. Es preferible que un trabajo de esta naturale- 
xa 5ca ejecutado por el constructor o por un espe-— -- 
cialista, 0. -- 


La cal residual de los generadorea debe ser eva- 
cuada con precaución y depositada en un lugar ... 
donde no provoque daños. Hay que poner particu---- 
lar atención:a loa riesgos de explosión debidos al .- 
acetileno que se desprende, así como a Jos pablo = 
daños a los ojos y a la piel. No se deben tirar los ro». 
aiduos en los lugares de open de basura, 


- cormientos a la protección contra la Muvia y la hur= Su 


Para deshelar un. generador, no deberá usarse .- 
más que agua o vapor, evitando la llama desnuda 
"o la calefacción eléctrica. -- E 


“ No se deben utilizar generadores de acetileno 
que no se extreguen con carta de garantía de con- 
formidad con las normas formuladas por les nuto- * 
ridades competentes. 


Generadores de acetileno fijos, instalados en lo- 
cales especiales: 
La ventilación. del local donde es encuentre el.  - 
generador, es suínamente importante y debe per - 
l 


he 


— 


mitir prevenir todo riesgo de formación de una at- 
mósfera explosiva 


“El local debe contar con una ileminación apro-. 
plada y los scccsorios deben ser de un tipo aprobado 
desda el punto de vista de la seguridad; si no 
deberán estar “colocados cn el exterior de la pieza, 
Está prohibido"! fumar en el local de un generador, 

recomienda abstenerse de hacerlo en las pro- 
ximidades de un generador en funcionamiento en 


gos descubiertos, las lámparas cléctricas, el equipo 
de soldadura «gas o eléctrico y el local no debe” 
contener plogia: material inflamable, -- -> 
" Generadores de acetileno funcionando en talle. + 
res y generadores portátiles, as 
. La mayoría de las precauciones: liada antes 
se aplican también al material portátil Este mato > 
rial debe ser utilizado, limpiado y recargado sola- . 


Co: q de la soldadora y del corte al gas, 


manera | sal $e deben intervenir tres tipos de pro=- 


pi al IA A ió qua 


* Protección para los ojos. y 
Vestimenta de protección para el cuerpo. 
cs yes la protección de las manos. -—-- 


Estos dos -— están reservados solamente 
para los trabajos importantes. 


* Protección de los ojos; 

" En las operaciones de soldadura al gas, el uso 
de lentes conyenientes se juzga anficiente para ase» 
gurar la protección de los cjon contra el calor y 
la radizción luminosa emitidos por le pieza solda- 
. da (por más detalles concernientes al papel de los 
vidrios filtranes, ver anexo 1) 


Los lentes pueden tener un vidrio filtrante y 


-—  Interceptoras, -- 
= e] exterior. Asimismo, es necesario excluir los fue==" -— 


en uso, 


La o SECCION 3 Er 5 
EQUIPO INDIVIDUAL DE PROTECCION. k 


vo emiten radiaciones luminosas y calorificas, de --- 


y 


mente al aire libre o en un taller bien ventilado, 
y esto lejos de todos los materiales inflamables. 
Los generadorca no deben levantarse más que por 
las agarraderas que tracn a tales efectos; E 


_Cerca de un gencrador de acetileno abierto, e 
ti prohibido fumar, soldar, pulir al esmeril. apro- 
ximar un fucgo abierto, utilizar sopletes, ete. > 


2 


"Es completamente necesario asegurarse que un 
interceptor convenientemente concebido y regular. 
mente controlado sea instalado entre cl generador 
y cada sopléte, de modo de evitar un retroceso ca. 
paz de alcanzar al generador, Es recomendable ado. 
más, utilizar un interceptor e: ntral directamente co- 


" locado sobre el generador. Si los inanorcluctoron —— 


-=son usados como “interceptores, en los lugares des 
trabajo, debcrán ajustarse a las reglamentaciones. : 


un vidrio protector. El +adrio protector debe ser 
cambiado cuando se pone muy sucio y se tóma di- — 
— fícil ver a través de él; el vidrio filtrante debe elo- - 
girse en cada país de-acuerdo con las reglamenta: 
ciones en vigor.==--..- -. : 


Para la reparación de grandes piezas moldea. 
das, cs una buena práctica el uso de un escudo de - - 
mano o un casco del tipo descrito en el capitulo : 

3 sección 3, de manera de proteger la cara del opo-= 
rador contra el calor intenso emitido. 


eb 


Vestimenta de protección: 

Cuando en el curso de jets trabajos de sol. 
dadura son despedidas partículas quensar:tes o metal: - 
fuñdido, cl'soldador debe usar un delantal de cuero 
para proteger sus ropas. Asimisn:o, si está afectado 
a grandos tribajos de reparación sobre piezas mol. 
deadas, deberá usar un eclantal o chaqueta de 
amianto para petegisie del calor intenso csitido, 


_ Enel caso dl ercudes trabajos de darte, es acon- 


NT 


A AS 


A 
E 


* 


A A 


. 


vr 


ho 


O Y EA 


3 del par 
E ES 


- mare 


+ 


—1— ; E 


sejable levar vestimenta de amianto y polainas 
de cuero para evitar ¿ue las partículas de metal ca- 
liente o de 'óxido caigan en las botas o en el cal 
zado. Las polainas Aseguran también la protección 


Cuantés. - 
“ Para la protección contra el calor y las proyec» 


cionca de todos los órdenes que pueden producirse 
A e 


cn el cureo de los grandes trabajos de, soldadura, 
el tipo de guantes de que s: habla en el capítulo 
3 sección 3 es satisfactorio. po, 


Para la reparación de grandes piezas, el tipo 
de guantea cortos no es suficiente y, Para asegurar * 
la protección contra la emisión de calor intenso, . 
es necesario levar una chaqueta de amianto o un - 
delantal con mangas de amianto. . 
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Soldadura, al aro 
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» SECCION 17. 
"HIGIENE Y SEGURIDAD EN LA SOLDADURA ELECTRICA, EL 
CORTE Y LAS TECNICAS AF. INES. 3 
pa En (Electrodoa Fecubiertos). — A A 
“Las molestias “que afectan a los operadores pro» -. E 
y arios facto ario conside mod es 
glosa de jeios odo Sa nea pia pto Según la” A A da 
; ningón riesgó enando só practica en condicio». mientos de los electrodos, es posible dividirlos en-—- 
nes noi 0) ¿Y eoirectas de taller; poro es e ps tipos principales, estos diferentes tipos-—... 
. de composición también diferente. -- -- 
río recalcar" que un equipo convenienzo y un lugar —. (Ulea £nmos 
: de trabej job bico organizado, bien iluminado, correo» - . . Los diversos tipos de recubrimientos están actual- 
z tamente. ventilado y Jimplo, son fnetores importan . mente clasificados según un código que lia sido pro- 
; tes ara un ¿trabajo “da ricog Puesto por:la Comisión IL(x) del Instituto Interna-- -- 
pr . cional de la Soldadura y ad ptado como recomen- 
dei ide allen adsipudd dación internacional por el Cómitá IS0/TC/44 (a). A 
Los da lo ximegos y de MA Los tipos así distinguidos son los electrodos oxidam - 
z -_tes, celulósicos, ácidos, rutilos y hásicos. En el Anexo => 
= provocados por_los humos y los gases, o por la fal--—. 7 ¿2 e encontrarán ejemplos de composición de-hi 
ta sele Er Ce defectuoso, s0n emu io, , por diferentes tipos | de electrodos. - ——— 
meri 


* interferir con el curso de las operaciones normales 


él Riesgos debidos a los humos ye los. gases ensol - La cantidad de humos emitida cuando se utili-- 


ES dadura al arco - za un mismo electrodo varía con la intensidad de — 
a, Ed Larelstrdas illo son de diferentes tipos: - la corriente de soldadura. El'anmento de Ese ino 
Y elcctrodos desnudos, electrodos con recubrimiento. . tensidad tiene- por consecuencia, además do-uns - 
ps delgado o con recubrimiento grueso. Actualmente fusión más rápida del electrodo, de la ear 
A sc utilizan los elcctrodos con recubrimiento grueso .. más intensa del material que constituye el electro--- 

Ea prácticamente pera 1.208 los trabajos de soldadu- do y del motal de bese fundido, a la vex. (ver el - 
o ra al zrco. Los eloctrgdos recubiertos sen aquellos cuádro). 

+ á ; cuya alma ha aldo revestida por inmersión o por ex" 

3 trucción de una vaina o cubierta cuyo espesor, en el 

en caso de electrodos de recubrimiento espeso, alcan- (x) “Soldadura al ares”. 


za alrededor del 20 al 30% del diámetro del alma, (xx) “Soldadura”. 


a : es PT E 


—— 


?: 
E : a Ns 
$ j EJEMPLOS RELATIVOS A LA C ANYIDAD DE HUMOS DESPRENDMIDOS 
É a POR ELECTRODOS DE SOLDADURA MANUAL UTILIZADOS CON 

> DIFERENTES INTENSIDADES, 


Pa *tatengidad-+ A - +.  Cuntidad de humos en sm. 
eS E . famperem ___. gramos -por electrodo, 
0. 15 
350 * :- 21 
270 18 


370 E A Y 


E : +. la formación de gas nitroso y de óxido de carbono,-.- E 
tre los gases. susceptibles de producirse en el lector e remitirá a lu sección 1 del capitulo 2.- 


are, CS % 
: “las don diciones que reinan “alrededor del arco eléo- A se . 
z E Gr: > > 
Ms E cesario señalar particularmente los va-- -: Los compuestos gaseosos de fluor, que puedes 
_poreg'nitros So ha demostrado que los vapores formarse en el curso de la soldadura con electrodos” =— 


$e 1203 se producen de manera constante en el cur- básicos, son probablemente el tetrafluoruro de sili- - - 
: la soldadura al arco,” emcantidades que va---— cio. SiF,yyel ácido fluorhídrico HF. Los análisis-de ==. 
a siderablemente. según las condiciones de- - 8% que se han llevado a cabo no han demostredo=— 
ha soldaduía on "electrodos con recur la , presencia d de compuestos gaseosos de fluor en cam —— 
tuéso as cantidades que'se forman son - -tidades importantes, desde el punto de vista de la- 
j Tanto" 'dEbiles; desde el punto de vista-- higiene, en el curso de la soldadura normal; pc:o 
= dele E “abajo "Al hacerse soldadura — . el Muór puede: manifestarse bajo la forma de fluozn-.=- 
ETRE OB: Bicó Cond y “ana tensión: normal,- tos en el humo. En el recubrimiento de los electro-— 
Patadas de vapáres nitrosos que se' forman — «don básicos en acero, el fluor se presenta bajo la.= -- 
Í: e ensiblemente”: Aferiores a: 50 mg/electrodo,- —— forma de tspato fluor, aun cuando los fluoruros-—- — 
2 prgue* toUrecirrá * a electrodos .corrientos que aparecen en loa humos sé hayan transfuimado, 
; uede-ir hása los $ mm...” * relativamente, en una forma soluble en el agua. - - 


> 


Exido' “de 'carbono" en'los gases den 

demostrado que el óxido de carbono" - =" Hu umos. Ha sidó demostrado q que en el curso da - 
se formá e pa “cantidades muy débiles; sin embargo la soldadura al arco se formen humos cuya inbale- --- 
$ gortcepoude. e prestar especie il. atención cuando. el ción. puede engendrar molcetias. Sin embargo, ce 
Esp sep garbónipo. es utilizado p roteger el arco, El— mo regla general, no parece haber-riesgos serios en 
vpo de clectrado az de dar nacimiento 'á las - :10:que concierne a la soldadura ton electrodos or 
- más grandes, cant ds de óxido de. carbotio és al dinarios,.Como lo esencial'de la experiencia adqui- ae 
ect: rida sobre la exposición a los humos de los electro-— 
dos recubiertos proviene del período de 10-a 20--::- 


e z 


' duros, orgánicos, Sin, embargo, : aun “con estos eleo- últimos años, el problema de las alteraciones pul 
trodos, la cantidad de óxido de carbono que' 'apa- monares de los soldadores y de los cfectos posi * 
200 rece ca los gases de soldadura es muy pequeña y no. bles sobrp su capacidad de trabajo y su cetado de - 

e da desde el punto de vi.ta de la hi- , »alud. dehe continuar siendo objeto de investigacio- . 


igicne. : nes. Las alteraciones _Púlmonares de los roldadores 
an observadas en los radiografías, son probablen:ente 
- enusados principahuente por el óxido de hierro im. -- 


halado y no pargce afectar la enpacidad de traho-=- 


Ip 


jo de lus operadores. Los compuestos de fluor pre- 
sentes en los humos de electrodos básicos acarrean 
pna cierta irritación, probablemente, de las víos 
respiratorias, aunque por otra parte, no parece que 
s; hayan ob:ervado, cntre los soldadores Casos se- 
> E rios de enfermedad provocados por los compuestos 
: “de fluor. En el curso de la soldadura al arco con 
: V electrodos especiales, el cobre, el zine, el MMangane- — vocar iuconvenientes tóxicos en el organismo; en 
: so o el niquel, Pueden posiblemente, en ciertas cir- ¿onsecuencia, el bióxido de titanio de los humos de”. 
; -- + Sunetancias, provocar “la fiebre de los humos anetá. — soldadura de 1oá electrodos al-rutilo, nú acarrean" 
.. Micos”, con síntomas benignos que desaparecen en —-- probablemente ricagos para la salad. 3 aca. 
7 umop dos días sin dejar una incapacidad permanen- 
te. No se ban registrado casos graves relacionados - — 
- con Ja. soldadura, con—motivo del manganeso, del E 
3 niquel o del cromo que pueden a veces estar con - La inhalación del bióxido de manganeso, 
= : tenidos en los humos. Como aún no se dispone de un constituyente esencial de los humos de ciertos 
una experiencia suficiente en estos temas, será no--— “electrodos, puede, según la experiencia adquirida 
==... «cesario de todas maneras que cstos problemás sean -- 


Bióxido de titanio, 


El bióxido de titanio que frecuentemente; se 
encuentra en los humos de los electrodos del tipo : 
rutilo, conteniendo $ no sustancias orgánicas, pa- 
rece, según la experiencia adquirida hasta el mo- 
mento, no ejercer ningún efecto irritante ni pro- 


Bióxido de manganeso. 


que es 


car , _ en otras profesiones fuera de la soldadura, provo- 
E seguidos muy atentamente, car alteraciones. Se trata primeramente de un acre». 
ps es centamiento de la frecuencia de las neumonias y — 
E cia : E seguidamente, de ciertos trastornos del sistema ner 
— que la sílice también, probablemento sea-la causa - vioso, el e - = 
Bid de las alteraciones pulmonares cuyos aíb- 

q paren pre A a. *e tos de intoxicación por el Manganeso, en conexión 
«allicosis, gra rea ses a da 28 Eb 7 _comla soldadura al arco, probablemente fórque*-:: 
de soldadores paa o tr aja ms ES PE - la exposición a los humos no es suficiente para pro- ..=-- 
19 años en locales confinados sin ventilación o con - vocar una intoxicación, : 

. Una hariamos o LA ple Párecería' en general, que no hay- peligros de-= 
ca Eo .s ¿Eee pi pops: 3 intoxicación por el A en la soldadura al * - 
e poa Es d : arco eléctrico, Según ciertas experiencias, los ca 0. 
mente. ap al ori hierro y ellas no pare. -- sos de enfermedad no aparecen: más que después. - 
erstes EAPaci ls Pe a hi de una estada Buy prolongada en una atmósfera =-- 

. Es igu ente posible que el óxido de hierro conteniendo más de 30 mg. de manganeso por-m3 7 —- 
inhalado pueda, tn ciertos bea Enea der de aire, (la concentración torrespundiente:al limite — -- 
lugar a lo que se Haro la fiebre de los humos me- de seguridad está situada cn aproximadamente 6 
A cobre, zinc, ete...). mg. de manganeso por m3 de aire).” --.- - ; 


> "Oxido de hierro: El óxido de hierro y puede ser 


"No se han descrito-hasta-c] presente casos cier: 


Eomeer dz Cal. 93, EA 
Sílice. . : z pa 
_ La silicosis, que es provocada por la sílice, se +- --—.-En los humos de soldadura con electrodos bási- 7 
traduce por alteraciones pulmonarés durables de - “02, aparece también la cal; que podría quizá ejer. 
un tipo completamente diferente a la siderosis, — cer un ligero efecto local sobre las mucosas de lis 
"Según el punto de vista generalmente aceptado vías respiratorias. No ejercen probablemente efeo- 
actualmente, la si'i:osis es debida principalmente to general sobre el organismo. Si, gracias a medi. 
a la sílice bajo forma cristalina, en particular el- . das de protección apropiadas, la cantidad de humos 
cuarzo. La sílice no aparece bajo esta forma en los Presente en el aire se reduce a menos de 25 a 30 
humos de soldadura, donde parece más bien mani- mg. por 13 de aire, el calcio contenido en el humo 
festarse bajo la forma amorfa que provoca proba- es muy probablemente inocuo desde el punto de 
blemente muchos menos malestares, o quizá nin." vista higiénico. - -= y oo - 


e Ñ 
guno, , ' 


- 


_ Compuestos de fluor. 


; Ciertos compuestos de fluor se encuentran pre- 
csgntés'en-los humos de soldadura con eloctrodos 
básicos, Algdedor de la mitad del fluor contenido 
En setos. y pios está. bajo forma soluble. Estos fluo- 


den provocar ligeta irritución en las vías respira- 
forja y aun'una intoxicación general aguda o cró- 
ica. Es sabido que al soldar con electrodos bá- 


a: Úlas vías respiratorias. Sin embargo, ningún ca- 
fluor ha sido. observado en los soldadores, y pare- 
ES 


se registran más neumonias o enfer 
pas e los soldadores qn. en los otros 


papito “la Bajos-cn espacios confinados, con' una 
tilación insuficiente, que Ja cantidad de, com: 


nas americanos, ela concentración limi» 


En la soldados e acero o inoxidable; es necesa: 


apra “ad arco. con electrodo ordinario; en efecto, em 
5 ete caso. el humo contiene cromo. Pero ningún ca- - 
so de enfermedad debido a la iuhalación del cromo 
“ha sido observado hasta el pd en los solda. 
» dores: AS 
- + Sin embargo se sabe e en otros oficios, Ll in- 
a halación del cromo o de los compuestos de cromo, 
Él “puedo provocar.ciertos malestares; de lo cual resul 
tu glaro que en el enso: de la soldadura, es nece- 


cdta 


attanzas, 


* gromo. Pero la expc:'zncia relativa a este riesgo 
“ eventual. en lo que corcierne a la salud de los opo- 

radores, no.cs aún suficiente para que sea posible 
' getuslmerte dar un juicio bien fundado. La con- 
E quotración límite para el cromo es de 0,1 mg. do 
ezomo por su3 de aire (el cromo se estima *,:¡o la 
forma de CrO3). E 


A AAA AA [VA OS Pf e e 


'inhalados en estado de humos o de polvo, pue- 


ico los obreros se quejan a veces de irritaciones-=—-- 


“de enfermedad imputable a los compuestos de ..- 


edo fluor parece sobrepasar la ciricenidida > 
“desde el punto. de vista de la higiene. Según— : 


vos ¿de fluor se sltún alrededor de: 


rio e «considerar otro elemento, además de los que ya * 


Pan. sido. mencionados anteriormente para la solda-- a de 
= probablemente otras molestias que esperar: del co— - 


"sario evitar la inhalación de humos conteniendo ' 


Cobre, zinc, niquel y aluminio. 


La soldadura con electrodos de bronce da lugar 

a un humo conteniendo cobre, al cual puede agre» 
garse zinc proveniente del metal de base, si esto - 
último lo contiene en cantidades importantes. Los , 
humos de cobre, así como los de xinc, pueden, al... .- 
son inhalados, provocar la “ficbre de los humos: -- = 
metálicos”, que dura algunos días y. desaparece ain 

. dejar ningún rastro. Ella se manifiesta por náuseas 
y una ficbre que so cleva hasta 38 - 399€ y que apa - 
rece algunas horas después d de inhalado e humo, ' eS 


, — Según la experiencia en otras profesiones, es da. 
- humo de óxido de dinc'la causa qa conocida de. ---- 
la: “ficbre de los humos metálicos $. Probablemen-. - 
te no haya-otros malestares que esperar a causa de. 
la composición de los humos desprendidos en el- 
curso de la- soldadura con electrodos en bronce, La  -- 
concentración máxima admisible para el zinc es de -- - 
15 mg/m3 de aire.-Pará el cobre no se ha dido va 
< lor límite 


. En la soldadura del hierro fundido con electro-- ——.. 
: - dos de monel, el humo -contiene cobre y niquel. El. 
“humo de los electrodos en acero inoxidable contic- - Ñ 

ne también, entre otros, al níquel La inhalación — E 

_ del cobre-y del níquel" puede provocar la “fichre- 
de los humos' metálicos”, manifestándose por los.- 
síntomas indicados más arriba, que. desaparecen 
enteramente después de uro.o dos días. En las ton=" 

_diciones normales de la práctica del oficio, ño hay 


—— bre o del níquel contenidos cn los humos, 


La soldadura del aluminio provoca la formación -- 
de un humo que conticrie como constituyente esen- 
“cial,_alumina, Cuando se inhala,- esta -enetancia -— 
no es prohablemente.perjudicial más que'a partir. -. 

-— de concentraciones muy elevadas en-el aire, tan elo- 
vadas que no se las obtiene sin duda en las condi=--- 
ciones nomales del trabajo. De. modo que, cn estas 

- condiciones, no hay probablemente molestias par -  -- 
ticulares que temer de la soldadura del aluminio, 
en lo que concierne a la inhalación de humos ricos- -—- 
en aluminio, En la soldadura de aluminio, el humo 
también contiene una cierta cantidad de compues- 


tos de fluor y de cloro proveniente del decapante.* 
ñ> a 


F!omo, duce la' corriente alterna, lo cual no se produce 


con la corriente continua. Las contracciones mus 
“culares no se producen más que cuando hay varia. 
ciones de la corriente, Si se toca un cable recorrke 
do por corriente continua, no se produce más | que. 
una sola contracción muscular que frecuentemen»” 
te dei al cuerpo lejos del contacto ro 


- A este respecto, conviene destacar que es impor- 
z tanto asegurarse que los recubrimientos de los eleo- 
trodos no contienen plomo como impureza. El plo- 
mb que pudiera existir en el recubrimiento del eloo» 
trodo se volvería a encontrar en concentración no» 

a tahle en el humo. En consecuencia, es extremado 
"+ mento importante, para el fabricanto de electrodos, 
==>. Coontralar constantemente los productos que entran —— 
= "en la constitución del vonplciadents con el fin de — 

descubrir el e 


La er de. 


e el efecto de la. corrlente depende, en.” 
otros aspectos, esencialmente- de la intensidad, la== 
* resistencia del circuito que se cierra a través do una E 
víctima tiene una importancia primordial En lo... 
que concierne al cuerpo humano propiamente de 
* RESUMEN CONCERNIENT E A LOS RIESGOS. cho; la mayor resistencia se encuentra a nivel de 


car a Má, lactea ie 
PARA EVITAR 1 2 PERJUICIOS QUE RE- --— medad. En el caso de una Biel cálida y húmeda, la—- 
SULTAN DE-LA SOLDADURA. AL ARCO, LA-- ra 


resistencia de mano a mano es de 1000 a 2000 obma; 
VENTILACION DE5E ESTAR ADAPTADA A 3 “al la piel está fría y seca, la resistencia es de 10 a 
ppp DE HUNf QUE SE DESPRENDE - 20-veces más elevada. Por esta razón la segoridad-.-- 
L TRANSCURSO DEL TRABAJO. EN LA “estará garantizada buscando ostensiblemente un 
at CON ELECTRODO BASICO, LA. acro. 


acrecentamiento de las resistencias de aislación y —- 
CONCENTRACION MAXIMA ADMISIBLE SERA... go, contacto, A este respecto, se deberá velar por la- 


- DE-10 mg/m: defajre A CAUSA DEL CONTE: == buena calidad y por la continuidad de los aislantes, 
NIDO DE LOS HUMOS EN COMPUESTOS DE-——- _Y prescribir el uso de guantes tan aislantes como —- 


FLUOR. PARA-LA SOLDADURA AL ARCO DE “Ly posible (ver Sección 3).-El uso de vestimentas 
ACERO - ORDINARIO CON OTROS TIPOS DE y de calzados que ofrezcan una resistencia elevada — - 
ELECTRODOS, LA FONCENTRACION MAXIMA -- cuando estén secos, contribuye a aumentar la segurk -- 
"ADMISIBLE, SERA DE 20 mama." dad. Pero corresponde hacer notar que esas vesti: 


O . mentas y calzados pueden tornarse relativamente > 
a RIESGOS. DEBINOS A LA ELECTRICIDAD Y. buenos conductores si están húmedos. 


. Pos -. 4 
4 LOS CHOQUES ELECTRICOS —— Eta 


A E 


. El peligro que hay al tocar una pieza condns» 
yl “Los PEA imputables a la corrlonte di tora de corriente es particularmente grande el la 
trica que pueden producirse, son de dos tipos prid-- ' persona expuesta se encuentra en buenas condiclo- 
cipales. ] En los casos de accidentes llamados por ar- nes de contacto con el piso, por ejemplo: parado 
00 elfctrico, kh corriente no atraviesa el cuerpo, * «obre un piso mojado y sosteniendo en la mano un - 
Las: quemaduras son debidis entonces al salto de objeto conectado a tierra. Esta situación es motiva»- 
un arco entre dos conductores. En el otro tipo de - da porque las redes de distribución de cnergía y el -—— 
accidente, la corriente eléctrica pasa a través del circuito de soldadura tiénen en general un polo * 


, soe de iones un dempo. ás o menos em "-2 en relación con el suelo; Igualmente, el mismo pe-- 
AE tds ligro existe para el soldador que está en contacto - 

" En esté último caso, los efectos de la corriente  - sobre una pieza sobre la cual suelda, a 

eléctrica dependen de la tensión, del tiezupo de pa-— 

asje de la corriente, y en el caso de corriente al- a caso de contacto fortuito ea las condiciones - 

wrna, de la frechoncia. La experiencia ha mostra- precitadas, las consecuencias pueden presentar 

do que la corrienté eterna cs mucho más peligro- se en condiciones muy diferentes. En el caso més 

+a que la corricate co, tinua. Las personas que han Tavorahle, la víctima no sentirá más que un hormi- 

tomado en la mano un “objeto bajo : tensión alterna, guco en los puntos de entrada y de salida de la co- 


Ls más de las voces se ven Ixmposibilitadas de-- rriente, lo que no Y acarrcará más que un choque * 
desasirlo 2 cause de la crispación que pro- más o menos suave 'Si la víctima pierde el conoci. - 


—lE- 


y 


iento y trabaja gobrc un andamio, las heridas «podría volverse peligrosa jara el anidador y a 


á os dela cuida (fractura u otras) pueden 24 más aún para otras personas mo prevenidas y des 
Astituir” E Eran n peligro. | . provistas de guantes. Los ricsgos de esta clase cre- 
exar de E as E cen con la extensión de la ed pta 


> Pes uo más graves, q EM haber una del E E 
FAA e rep iración, Es en estos casos que se do- - Todos los pr todas las ias Po 
jatamente la respiración artifi- ter muntenidas en buen estado y deben ser; gonvo- e 


be prapiicar 
102 sell Las Jestones ss ca consisten en quemaduras nientemento dimensionadas (ver sección ». Los 


3 YE miel punto de de o Enicada y, sobre. 'todo en n el de salida: 
y A cortical EN Er he ra deben" ser ponvenientemente realizados. En mu 


ALL A 

MEA in 
ra ha pebgis ar 
AA 


A E ma ye E a *tor¡ es necesario utilizar siempre una toma pa 
dea tl GI o un e con ruega 
LS : Cs 


E 
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re 


5% SS Ñ . ES í pa 
6 Pi ea a que a == paa al pa delas panas aa a 
erto delos aparatos de' soldadura "lugar de trabajo está seco, sin" peligro y libre de 


dale 'Eimitáda a un valor lo más d6- todo. obstáculo peligroso; deberá también segur. E 
tó, ; muchas” veces, de' “acuerdo' rare que Heva vestimentas suficientemente proteo== 


ez 


“toras Conama” en Ja sección 3 Y a e 
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3 io ni Ea == aconseja depositar el porta - electrodo en ¡Una e 
: EE dee A curo de la soldadura, cuan” aislante especialmente prevista, o. colgarlo dea 
e e ad de usa pieza “que justifica la presencia gancho aislante, convenientemente dispuesto. . Ador 
A o el empleo eventual de más; se reducirán los riesgos de an comio peris 
os es portátiles eléctricos, las disp osiciones dental durante los periodos de descanso, quitando ) 
as conexiones de los aparatos de solda- - al porta - - electrodo todo resto de clecuodo, 
esta A Uierra, tanto de los apáratos de 
soldadura € goto de los otros útiles y de la pieza en  --- Además deben lomatas aan “pois 
abra, debia ser controladas por 1 > persona com- en ciertas circunstancias "particulares, tales como: 
_Petepte que ¿yoians que no existe ops són ES trabajos en el interior de espacios. confinados (in 
dición peligrosa. ; AS ” teriór de cuerpos de calderas o de pequeños: depó-: 3 
mg Hache verificar que en los a de ENE ] sitos) donde el operador carezca de comodidad en: 
uo” úd encuentren piezas no relacionadas al circuito presencia de una atmósfera cálida y húmeda; ur 
1d a sobre las “cuales exime a iesgo de po bajo en condiciones tales que un. choque elécirico. 
podría acarrear una caída grave, eto. Principal: 


mente los siguientes puntos. deben ser us de 


s 


atención: 


— $e buscará, por.medio de disposiciones com» 
¿ss Peanentarian, aumentar las resistencias de 
“1 Mdalación y de contacto, teniendo en cuenta 
Jas circunstancias particulares; por cjemplo, 
«<a presencia de humedad, el soldador »e ubi- 


re una rejilla, " 

y es e . dl 3] 

$i debe recostarse a usa pared metálica, el 
soldador será provivto de una capa de ha. 
dana, ce, -=— 


“rr Se núilizará un porta - electrodo completa 
z ne | ielado, - 


a ES 08 A . > . 
4 soy, Finalmente, si las circunstancias »0D parti 


ec +: adora: en corriente contínua, siempre me- 


de reposo, que reducen la tebsión - 


SÓ 


] , del arco, miomentáncamente, pueden expe--: 


aa 
a 
zando ul 

ei 
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trabajadores de esas proximidades. Estos temas son * 
d Mados más extensamento en el ancxo 1. Si 


Desde al punto de vista de »u mantenimiento. el 
equipo de soldadura al arco eléctrico y de corte 
eléctrico puede dividirse en dos grupos: 


y Aparatos de sohladura conectados a la red 


- rspeciales de gelatina que deberán poderse obtener | 
cará solre una alfombra aislante, o aun so»: 


. incndacionés- correspondientes, consúltese- la se5—. 


" huye también a la obtención de una buena solda. 


ess Cularmente severas, se'podrá imponerla sol. - - dura, al permitir al operador apreciar- mejor la ell- 


* pelígross que la corriente alterna, y aun--— das de soldadura... - 
4 rá recurrie al empleo de dispositivos — 7 


hierto, por el juego couveniem —- de radiaciones, más que por lav infra - rojas, visibles. 


a Ub golpe de arco”. Puede evitarse utilicca.. 2180 puedcu siempre poner fuegu a cualquiera de 
ng máscara. O Un caxco provisto de un vi. => E EE ; z 
— dio flirante del matíz conveniente, y protegién. .- 170 imidadea, Es nectsario e be ore e 
e "lugar de trabajo y sus proximidades estén libres 
dose coutra cl centelleo de los otros arcos. Es esep> RA E 
al emplear buenas mamparas, para "proteger a-los- — 


SECCION 2* 
MANTEMMIENTO-Y MANEJO D 
DE SOLDADURA AL ARCO 77. = 
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a pesar de cstas precauciones se manifiesta un ca- 
+9 de golpe de arco poco después de la interrupción an 
“del trabajo, so puede obicner alivio del dolor, PE 
veces muy agúdo, utilizando un colirio o películas 


E 


en el botiquín de primeros auxilios ocn la enferme»; 
ría de la empresa, donde el paciente debe concurrir ”: 

lo antes posible para ser tratado. También pueden” == 

- pPoducirae trastornos oculares en el curso de las 

aperacioncs de sacado de la escoria. Para las reco 

ción 3  -—-- 

% .. pe z z 

Una jluminación conveniente es esencial para” =- 

evitar la fatiga ocular de lor opcradorcs y contrh- .-* 


minación de todo rastro de'escoria entre las pausa 
-En la soldadura al arco nó hay peligro derivado 


y laz ultca - violetas; mo hay ningún otro peligro; 
de ninguna AR + 


PELIGROS DE INCENDIO 


“Las chispas y las proyceciones provenientes del - 


los materiales inflamables que se encuentren en las - «> 


todo. material combustible: ————- il en LS 


Lar precauciones a tomar al respecto, están ex- A 
puestas en el capítulo 7; sección 1, 


El. EQUIPO -- 


4 
de distribución de encrgía eléctrica. 


21 Aparatos de soldadura urcionados 


por un 
motor térmico, a. 
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-., Aparatos conectados a una red de distribución 
de energio eléctrica. ; 
> Las precauciones a tomar para este tipo de ma- , 
terial comienzan desde su instalación; es necesario 

asegurarse que: ella: está hecha «conforme al con- 

junto-de ¡reglamentaciones en vigor. En el caso de 
aransformadores o de grupos convertidores fijos, 
es recomendable montar, en la proximidad de los 
aparatos, un fusiblo' conveniente, capaz de aislar 
al aparato de la red de alimentación sí fuera nece» 
sario. Los traniformadores y grupos convertidores 
tar equipados - por conjuntos" de interruptores, fue 
sibles y. toma - corrientes con seguro, CApacos de 
suegurarla protcctión de los cables flexibles así 
“como la de los aparatos de soldadura mismos. Así, 
si los cables resultan deteriorados pueden ser ais- 
lados, "así como también el aparato de soldadura 
en 6, por el: juego del interruptor y de loa fusibles. 


El einploo de doma corrientes de seguridad, aso-» 


gua quee) aparato de soldadura no pueda ser co- 
noctado o desconectado cuahido está en carga. 
"Los equipos de soldadura Tijos' y móviles deben 


«ser protegidos por la puesta a tierra o por otros mo- 
“dios, por ejemplo: por doble" aislación. Del lado de 


- a salida;'o del secundario, es necésario utilizar ca- 


“bles-de] tipo-y secció 1 convenientes, equipados con 

¿órganos de conexión apropiados, Los cables de sol- 
:dadura deben ser suficientemente flexibles. Por 
*otra parto, todos Jos concctores deben ser robu» 
vos y bien aislados. 


Cuando el equipo está en servicio, el soldador 
debo verificar cotidianamente todas las conexiones 
exteriores y debe dar cuenta de todas las deficien- 
cias, faltas, ete, que pueda comprobar. Una 
verificación periódica debería ser efectuada por una 
persona responsable, habilitada a estos efectos, que 
ac aségurara que todas las conexiones están limpias 
y apretadas, que <stén hechas correc.umente y que 
los cables, tomas de meso, porta «electrodos, conte- 
tores, ete. . ., utilizados sean de un tipo y de una 
sección. convenientes, se verificará por otra parte, 
con ur cuida: > particular, que .todas las disposi- 

* ciones tomiada: para la puesta a tierra estén en con- 
formidad con las reglamen: ciones locales o con 
las instrucciones que han sido dadas. 


Los equipos rotativos deben ser limpiadoa de 
tiempo en tiempo, en particwlar cuando la atmósfe- 
ra del taller donde ellos están instalados se encuen» Ñ 
tra cargada de polvos metálicos. Esta operación 
puede ser efcctuada ntlizando un cepillo o bien un 
aspirador de polvo. 


El nivel de aceite de los transformadores y bo- 
binas de reactancia inmergidas debe ser verificado. 
de. vez en cuando. 


Equipo de soldadura accionado por un motor 
térmico, ¿ e 

Los equipos de soldadura accionados por un mo; 
tor térmico deben estar instalados de tal manera 
que el desprendimiento de los gases de escape no 
puedan entrañar "daños para la salud. Se debe to- 
ner la seguridad de que estos equipos están insta- 
lados sobre una plataforma borizontal y que los 
frenos han sido aplicados a fondo o que se han dis- Ñ 
puesto cuñas bajo las ruedas para evitar todos los 
movimientos que pudieran provocar las vibracio- 
ne». El mantenimiento del equipo debe ser hecho de 
acuerdo riguroso con los detalles indicados en las 
instrucciones del fabricante; el generador debe ser 
limpiado de tiempo en tiempo y todas las conexio- 
nes eléctricas deben ser verificadas y apretadas. 
Todas las uniones deben se de buena calidad, 


Debe tomarse un cuidado particular lo que 
concierne a las pérdidas del carburante: toda ncu- 
mulación de carburante debe'ser limpiada, Debo 
evitarse derramar carburante en el momento de llo 
nar los depósitos. 


Accesorios. 


Las mandíbulas y conexiones de los porta - elec- 
trodos deben limpiarse y: apretarse periódicamen- 
te de manera de evitar un calentamiento excesivo. 
Los porta - electrodos deben ser de concepción y - 
disensiones tales que, para Jas corrientes utiliza- 
das, no se produzca ningún sobrec:lentamiento 
anormal durante la soldadura. Es pre. . ¿ble poder 
disponer de porta - electrodos enteramen:2 aislados. 
El porta - electrodo no debe incluir ninguna pieza 
metálica accesible bajo tensión. 


SECCION 3 


"' En soldadura al aroo, el operador debo estar 
protegido de la corriente eléctrica y de las radiacio- 
nes emitidas por'el arco. En consecuencia, cuatro 


«— Ropas protectoras para el compo. 
7 Suamies pora las manos. . 
+7 Careta para la cabeza. 


Vidrios filtrantes pare los ojos. 
“FAdemís, los trabajadores ocupados en las pro- 
ximidades de las operaciones de soldadura deben 


estar proteg idos por medio de mamparas dispues- . 


ayudantes de soldador deben levar lenses de pro» 
tección convenientes y, sí es necesario, guantes, 


". : La ropa de protección, tal como los delantales, 
los gueates, las polainas, ete.,., deben ser luspoo- 
taras deshechas mi agujeros por los cuales pudien.. 
pasar metal en fusión o escoria. Ningún material 
metálico puede ser empleado para la fabricación 
o"reparación de tales vestimentas protectoras. Se 
verificará de tiempo en tiempo que en los másca; 
ras y Jos cascos_de los obreros mo pueda pasar la 
lus por los agujeros debidos a quemaduras y que 
estén ¿quipados con vidrios filtrantes de una opa- 


cidad conveniente (ver sección 2). Las cabinas de” 


soldadura y las pantallas portátiles deben ser re» 
visadas regularmente con el fin de asegurar que las 
personas que trabajan en la» proximidades no co- 
rran ningún riesgo derivado del arco, ¿ 


Las informaciones dad:.. a continuación so apli- 
can tembién de manera general a las operaciones 
de corte al arco. '' * e 


Ves.imentas de protección, 


Los soldadores deben llevar un delantal de cue- 


EQUIPO PERSONAL DE PROTECCION, : 


— 


ro o de cualquier otro material equivalente capas * 
, de protegerlos contra el calor engendrado por el 
* arco y contra las proyecciones y quemaduras de- 

bidas a las partículas calientes emitidas durante 

las operaciones de soldadura. El grado de prpteo- 
ción complementaria necesaria depende del tipo 

de trabajo que tieno que ejecutar el soldador y 

del tipo de vestimenta que leva bajo su delantal 

do cuero. Si lleva un traje do tela ignifugada ala 
vueltas en las mangas ni en'el bajo de sus pantalo- 
nes, 'Él no tiene necesidad de otra protección que 
la que le asegura el delantal, en el caso de solda» 
dura sobr superficie plana. La impregnación de la 
ropa debe reaistir al lavado o a la limpieza. Sin em» 
bargo, al el soldador lleva vestimentas ordinarias 

y si suelda en posiciones diversas, son necesarias 

mangas de cuero o amianto y polainzs de cuero, 


además del delantal. Un gorro de cuéro es muy im» 


portante cuando se suela pea cabeza, 


Guantes. 


Para aumentar las resistencias de contacto y pa- 
ra proteger las manos contra el calor," las proyoo- 
ciones y las radiaciones, se deben llevar guantes, que . 
deberán ser del tipo de puños largos de cuero 
cromado con forro de tela o cuero; o bien se podrán 
war guantes cortos y mangas scparadas. Los guar . 
tes con costuras interiores reforzadas entre el pul 
gar y el índice, son preferiblea. Los guantes de go- 
ima no convienen, pero los guantes de amianto pue- 
den ser utilizados; las costuras deben ser para aden- 
tro para que no puedan retener trozos de metal fun- 
dido que quemarían las puntadas. á 


Careta. 


j Para todo trabajo de soldadura, el uso de una 
careta es esencial para proteger la cabeza del so) 
. dador contra las radiaciones, las proyecciones o las. 
partículas de escoria caliente. La pantalla de ma- 
no con agarradera interior protege una mano taln- 
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- 7 bién, adomás de la cara; es el modio de protección 
a al 
menos la cabesa. 


gez la cara, la parto suporior del cráneo y el cuello 
- del. soldador. Todas las pantallas y carotas están 
equipadas con un vidrio filtrante y un vidrio de 
,prorwpción. El vidrio de protécción debo sar la 


«Siltrantes . "deben ser. “elegidos. conforme . a 
recomendaciones, foympledas, ey q] presento 
- ¡¡sapltalo, Si :er peccaario retirar la escoria des 

5ués de la soldadura, “el: soldador deberá util- 
pas: solamente pare el petiro de la escoria, careta 
a o a 
j ) destinada a proteger sus ojos y su 

contre la proyección de partículas de escoria 
de Erinen taublén cargtas a 


: El aro Ea en solladora y e tal om 
, E 0. del baño de fusión, 'emiten luz y calor, Estas ra- 
- ¿ “dlnclomi, -tirmino que cubro' las emisiones ulira- 
; visibles e Infra-rojas, así como las radiacio- 
3 es caloríficas, exigen una protección de los ojos 
por: uedio' es ema pise es: 
e ar da 
:El vidrio: ADtrienkó es llamado así porque absor- 
e e filtra las diferentes clases de radiación y no 
"deja pasar más que una intensidad limitada de una 
-radisción dada; naturalmente es únicamente la jus 
visible que debe atravesar el vidrio filtrante, pero 
no puede decirse, al mirar a través de un vidrio fi)- 
trante, cuáles han sido las radiaciones invisibles do- 
tenidas o interceptadas. En consecuencia, existen 
Ni * “dife: entes normas de ensayo que han sido establo» 
" cefidas' con el fin do prescribir los tipos de vidrics 
filtantes que, pueden ser” utilizados dentro de la 
soda per los diferentes $ de trabajo. 


ion “vidrio a. ssl una cantidad de- 


La careta se coloca sobre la cabeza para prote- , 


masiado importante de ultra - violetas, el -soldador 
que lo utiliza contrae un “mal de arco”. Este pro- 
voca una sensación «de irritación intensa en los ojos 


que habitualmente toma de 6 a 12 horas para do-, 


sarrollarse. Si es trímitida una cantidad demasiado 
importante de radiaciones infra » rojas, los ojos del 
soldador pueden ser alterados de una manera que 
depende del tiempo de exposición. y 

Si una cantidad de los visíblo muy importante 


* es trasmitida al soldador, éste se deslumbra y no . 


puede ohservar el arco cómodamente; por el con» 
trario, el la lus visiblo trasmitida es insuficicato, 
él no ve suficientemente su trabajo; el esfuerzo de 
acomodación será, evtonces demasiado grande, % 
que podrá provocarle dolores de eabcza, Las difo- * 
rentes prescripciones concernientes á los vidrios, 
fíltrantes de soldadura han sido establecidas de ma 
nera do proporcionar una elección amplia do opa- 
,cidades para cada tipo de'trabajo, “de tal manera 
* que el soldador podrá ver confortablemente su tra» 


bajo y no arriesgar sus ojos. Para más detalles so- . 
bre esto tema, se consultarán las normas que com | 


slernen, 


Mamparas. 


Todas las operaciones de soldadura eléctrica - 
deben ser aisladas por mamparas para impedir que * 
. la radiación del arco pueda afectar a otras perso- 
_nas que trabajen en las pro:.imidades, en particue 


lar los conductores de las grúes. Cuando los traba» 
jos so efectúan sobre mess de trabajo fijas o en 


los talleres' reservados para soldadura, las mampa- * 


ras permanentes son la solución lógica; pero en mu» 
chos casos la naturaleza de los trabajos es tal que 
no se pueden emplear talea mamparas. En todos 
estos casos, se utilizarán mamparas temporarias pa» 
ra detoner las radiaciones. La pintura de las paro- 
des no deben reflejar las radirciones ultra - vio- 
letas. - 


Todas las mamparas deben ser opacas, de cons- 
trucción sólida para soportar un servicio difícil y 
coústituídas por un material que no se prenda fue- 
go fácilmente con las chispas o la proyección de 
metal caliente. Sin embargo, ellas no deben ser pe- 
sadas o engorrosas de manejar hasta el punto de 
descorazonar al que las use. 


- 


ES 


pibas a sololale y a | 


CAPITULOS *. 
Le 00 : SECCION 1 " E 
2asceo + HUMOS PROVENIENTES DE LAS PIEZAS 
: o A SOLDAR. 
e. + Tae be 


.En xoldadura y en corte, pueden producirse des- 
prendimicatos.de humos provenientes de la pieza; 
si esta s picza es de acero, el humo, ca soldadura al 


arco, está esencialmente ponstituido por loz óxidox * 


Si las condiciones de ventilación son malas, 0s- 
tos humos pueden, de ¿ués de un largo periodo de 
ex a (del orden de 5 a 10 años), provocar 
ciertas alteraciones pulmonares (siderosis) que se 
ponen en evidencia por medio de la radiografía. 


Estas alteraciones no parecen, de todos modos, al-. 


terar la función respiratoria ni la capacidad de tra- 
bajo. 


En casos de exposición constante, la cantidad 
de humos de soldadura presente en el aire respi- 
rado, debe ser mantenida inferior a un valor coa 
prendido entre 10 y 20 mg./m3. 


En el curso de la soldadura y el corte de aceros 


“wespecialca, de alerciones diversas, pueden aparecer 


otras suatancias cn los humos Es asi que los hu- 
mos desprendidos cn el curso de la soldadura al ar- 
co, de aceros fuertemente aliados, contienen canti- 
dades variables de óxidos de cromo, de níquel y .: 
manganeso (ver más adelante). 


SECCION 2 
HUMOS RESULTANTES. DEL RECUBRIMIENTO 
DE LA PIEZA A SOLDAR 


* Los riesgos asociados a'la soldadura y el corte * 


de piezas rucubiertas, son en general causados por el 
plomo, el cadmio y el zinc. El plomo es el más im- 
portante pues puede provocar el envenenamiento 
denominado saturnismo. El cadmio interviene más 
raramente, pero la inhals--¿n de humo de cadmio 
ñ provoca alteraciones graves, particularmente desde 
el punto de vista pulmonar. El rinc puede provo- 


car la fiebre del zinc (ficbre de los humos metáli- 
cos) que presenta síntomas de naturaleza benigna 
que desaparccen bastante rápidamente. 


Los operadores ocupados en saldar o en cortar 


piezas recubiertos de sustancias conteniendo plomo 
cadmio o mercurio, o las piezas conteniendo ellas 
mismas :»lomo, deben estar equipados con Aparatos 
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a alro comprimido o a aire fresco o con respirado- 
ros comportzado filtros mecánicos convenientes, do 


- un tipo aprobado por las autoridades competentes * 


-en lo que concierne a la seguridad del trabajo, a 
menos que intervenga un dispositivo de aspiración 


. 


» local susceptible de eliminar de manera vatisfacto- * 


> ría el humo, formado, Una aspiración Jocal no puo- 


- de naturalmente reemplazar completamente la pro- ú 


tección respiratoria necesaria en el caso de solda- 
dura -e de corte en espacio confinado. Los respi- 
radores a filtro mocánice no deben ser utilizados 
- en lugares donde el oxígeno falta o en aquellos 
donde el aire está mexclado con una cantidad poli- 
: grosa de gases mocivos. 


La soldadura o el corte de metales recubiecttos 
-. de cadmio, de zinc o de sustancias a base de sine, 
7 no debe ser practicado en el interior sin instalar un 
E dispositivo de aspiración local En caso do trabajo 
: en espacio confinado, cs necesario utilizar una más. 


-..cara de aire.comprimido, 


PE 


-y Ja soldadura y el corte de metales pintados de 
-  mínio da ofigen a un humo en el cual la concen» 
tración en plomo es considerablementa superior 
: a Caquella que es consideradu como ad;:.sible des- 
¿ de el punto do vista de la higiene, So ha demostra- 
do qué, sun el corto de hojas de hierro pintadas 
¿“al minio previámente limpiadas con'un buen des 
7 oxidente para pintura, da nacimiento a humos con- 
* teniendo una gran cantidad de plomo. Á esta ree- 
Ñ pecto, es necesario recalcar que el plomo puede 
penetrar en el organismo, antes que nada por la 
inumslación de los humo» que lo contienen, además 
por ingerir alimentos contaminados por el polvo 
de plomo, o también por intermedio de las manos 
sucias del mismo. Una higiene individual riguro- 
-— sn es en consecuencia necesaria para prevenir la 
eventualidad de una intoxicación por el plomo. 
E id 
“¿El contenido límite en óxido de plomo en el aire 
contaminado so estima en 0,15 mg./mi. 


_ ==. Antes de comenzar a soldar piezas recubiertas 
en general se retira el recubrimiento e. ore una su: 
“perlicio suficiente do cada costado do le soldadura, 


Esta operación de limpieza frecuentemente no al. 


"egnza completamente a proteger al soldador contra: 


los inconvenientes debidos a los humos que resultan 
del recubrimiento. Los métodos a los que se recurré 
para eliminar el recubrimiento antes de soldar son, 
además del empleo del solvente, el raspado, el are» 
nado húmedo o el quemado. El método más eficaz 
para retirar completamente la pintura cs al quema- 
do, aunque uno deba recordar al respecto que el 


* humo mezclado con el plomo que se forma en el 


curso de la operación, al no so evacúa por un dis- 
positivo de ventilación local, se deposita sobre los 
muros, el piso, y puede fácilmente fijarse en la 
ropa, las manos, los útiles, eto... En consecuencia, 
cuando se emprendan tales operaciones de quema». 
do, será necesario siempre proveer de una aspira» 
ción local eficaz para el humo formado. Los traba- 
jadores ocupados en obras de cate tipo deberán 
siempre tenor a su disposición los medios adecua» 
dos de protección respiratoria, tales como han aj- 
do descritos precedentemente. * 


El corte de chapas pintadas al óxido de cromo 
provoca un humo que no contiene plomo o que lo 
contiene en cantidades despreciables. En consecuen» 
cia desde el punto de vista del saturnismo, el mi- 
nio de cromo constituye probablemente un produo» 
to do reemplazo que garantiza la seguridad. 


Cadmio. 


En el curso de la soldadura o del corte de ma- 
teriales recubiertos de cadmin, este metal se vapo- 
riza y se condensa en un humo marrón amarillento 
do óxido de cadmio. Cuando se quiere trabajar ma- 
teriales revestidos de cadmio, todo el recnbrimien. 
to debe ser retirado por quemado, con las precan- 
ciones de seguridad necesarias (aspiración local 
efectiva o disposición equivalente) antes que la sol 
dadura o el corte sean empezados. El límite pa- 
ra el óxido di cadmio en el aire está estimado en 


* 0,1 mg/m3. 


Cromo y zinc, 


: El minio de cromo que se emplea en lugar del 
minio de plomo contiene pigmentos a base de afli- 
ee y de hierro, pero también una cierta cantidad 
le zinc y de cromo. Como el nombre lo indica, éx- 
tas últimas sustancias cutran también en la compo» 
sición del cromato de zinc. En la soldadura o el 
corte de piezas piptadas al minio de cromo, o re» 
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vestidas de una capa de cromato de zinc, el humo 
puede contener cantidades variables de zinc. 

El zinc contenido en el bumo puede eventual- 
mente dar lugar a la ficbre de los humo» metálicos 


o fiebre del xine, de mancra que en necesario adop- 


tar las medidas- de protección susceptibles de are- 


“ gurar una concentración en humo que no sobrepase 


de manera constante 15 mg./m3. de aire. 

En el caxo de la soldadura o del corte de chapas 
galvanizadas, el humo puede contener una cantidad 
clevada en óxido de zinc y la ventilación por 
lo tanto debe regularae de manera que la cantidad 


. de xine presente en la atmósfera se mantenga en un 
. valor inferior a 15 mg./m3. de aire. 


Los huraos resultgnte de los objetos pintados al 


. minio de cromo o al cromato de zinc contienen ge- 


neralmente cantidades débiles de cromo, ya que 
el cromo no so volatiza fácilmente. De todos modos, 
en el curso de la soldadura y del corte de piezas 
revestidas de tales pinturas, que no hubieran sido 
convenientemente limpiadas, la ventilación deberá 
regularse de tal manera que la cuntidad de cromo 
en'el aire respirado mo sea, de mancra constante, 
superior a 0,1 mg./m3 de CrO3. 


En resumen, cuando uno de las sustancias men» 
cionadas en este capitulo se encuentra presente co 
mo consecuencia de las operaciones de soldadura, 
una buena ventilación debe ser asegurada y, en mu- 
chos casos, puede ser necesario proporcionar al sol. 
dador una múscara respiratoria alimentada por 
aire, 
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q Eos PY seguridad ' puedo” ser lograda al ú venille» 


ción permite reducir las' cantidades totalos de hu- 
de 


= a ea Jar polenta, Biplecias, auna 


20 mg./m3 de aire en soldadura al arco corriente, 


menos de 10 mg./m3 cuando be utilizan electrodos” . 
y bíaicos, sjendo la cantidad de ya 
5 rior a 5 ppm. en el caso de la 20. 
ha Era es art ers a 
] envia da Bus odos. 


chee info 


“La tos de la ventilación debo se tal que 
los gases y. ase! sean en do posible Heyados lo 
jos del lugar donde so formap, anjey de tener la 
ocalón de mezclarse nuevamente con el aire del 
local de donde so loa evacúa Fa necesario evitar 
que el humo aspirado. pueda volver al 2ojemo »iplo 
o introducirse en otra pieza. Cuando es necesario, 
hay que proporejopar aire puroi.en cantidad due 
ficiente, para que Jas goncentragiones de gas y hue 
mos peligrocos para la, salud, no se produzcan. ., 
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: adaptada y para la estimación de los caudales a ha- 


: ecr intervenir en función del trabajo de soldadura, 


se proporcionan en el anexo 2,. algunos ejemplos 
de cantidades de humo resultantes. del empleo de 
diferentes electrodos, lo enal podrá servir de guía. 
* — Cuando se suelda con varios sopletes (máquina 
a soldar automática, ete...) será preciso prestar 
ateución especial al problema de la temperatura. La 
ventilación deberá ser tal quese obtenga una tem» 
peratura de trabajo confortable sin que se mani- 
udienten corrientes de-aire molestas, quslquiera sea la 
. temperatura ,exterior.. Según: las. condiciones loca. 
«los, la naturslezaide loá trabajos, los métodos de 
usoldadura; los matearinles-á soldar, cte, tres alste» 
«was, diferentes en su: ini na ser putos 
1en 2... ea ES ad 
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SECCION 2 
VENTILACION GENERAL 


Un cálculo besado en las concenteaciones máxd. 


mas adx.¡sibles de humos desprendido, en función: 


e 
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del tipo de elecirodo tver Ánexo 11). da de 1.500 
a 5.000 m3. de ventilación por quilogramo de eles- 
trodo fundido”. Un gasto nominal de 56 11:3/múán. 
13360 m3/h) por puesto de soldadura. como lo pre= 
vé la norma americana 749. > 1950, debe ser por 
lo regular suficiente para los casos de soldadura 
manua) con elertrodos reveatidon. 
En Jos locales amplios y de gran altura, en los 
- ensales las ventanas y chimeneas aseguran hucna 
ventilación natural, puede contarse con 2ad4re 
novacionea de aire por bora. Las maniparas de pro- 
' aveción contra las radiaciones deben colocarse de 
“manera que al nivel del piso dejen cspacio sufí- 
7 ciente para que la circulación de aire se realice sin 
¡ obstáculos: Loa "ventiladores deben estar ubicados 


+ de tal modo que una renovación regular de aire 


* pueda efectuarse en el conjunto del local. Cuando 
los ventiladores aseguran la ventilación general por 

ión, las entradas de aire previstas deben sor 
a En ¿los paises frios, el aire exterior pro- 


A á . 
a: en, U.R.S.S. se exige una ventilación 


Lan 


En el caso de una producción relativamente re- 
gular de objetos de pequeña dimensión, la solución 
más práctica consiste, sobre tudo en la soldadura 
al arco, en la instalación de un número suficiente de 
cabinas de soldadura. La cabina de soldadura cs un 
hugar de trabajo parcialmente cerrado. En su for- 
sa más almple, ella consiste en trea pantallas mo- 
vibles colocadas contra la mesa de soldadura. Cuan- 
do trabaja, el solgador > ubicado de manera de 
dir la espalda al costado abierto. La aspiración or 
ta dispuesta de tal manera que la succión del aire 


lowado en un lugar de trabajo, arrgure una veloci- 
ded para la corriente de aire del costado abicrto de 


porcionado debe. durante el invierno. ser calenta- 
do por medio de un calentudor de aire. o de cuab 
quier otru dispositivo similar. 


Como no es posible proceder a una medida exno- 
ta de la concentración en humo, se podría tomar 
como uorma de ventilación el criterio según el cual 
uo debe haber humo visible cn la atmóscra fuera 
de la proximidad inmediata del arco de soldadura, 
debigndo disperrarse rápidamente todo humo vi 
sible en las proximidades del arco. Este consejo 
ex útil en el caso de soldadura a gane», procedimien» 
to para el cual no hay indicación cuantitativa" die- 
ponible concerniente a la ventilación nercsaria, 


Si las piezas a soldar deben ser limpiadas al trk- 
cloretileno, no debe haber ninguna comuvicación 
directa entre la atmósfera del lugar donde se suck 
da y la del local donde se procede a la limpieza. To- 
alas las piezas deben ser cuidadosamente liberadas 
de molventr después de la limpieza. 


, 4 SECCION 3 
ES ASPIRACION EN LAS CABINAS DE 
ss Es “SOLDADURA. 


la cabina, depor lo menos 0,5 miectros por segundo, 
Aui, el ire ec desplaza co el sentido que va del opo- 


» rador a la fuente de emisión de los humos. 


Las cabinas de soldadura pueden ser Írecuente- 
mente dispuestas de mancra adyacente, que permite. 
el uso de es dispositivo de aspiración en común. 
El cielorraso de las cabinas puede ser útilmente 
construido en vidrio reforzado, lo que permite co» 
locar la iluminación po: encima, de ::ancra que en 
té completamente protegida contra las proyecciones 
y los humos. 
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SECCION 1 


VENTILACIÓN POR 


En la arpiración local, lo» 2ase- y los humo» for. 
uadós ca el curo de la soldadura, son retirados 
antes de tener la ocarión de rejartirse en el local; 
erie método permite además obtener Luena vii 
bilidad en el Jugar de trabajo, 


Cuando es novvraria una ventilación mecánica, 
el método más efieaz para eliminar lo » humos y 


emos de la soldadura, comiste en proceder por an 
piración, electuándola cero 


2 del lugar donde se 
ecaliza el trabajo, 


La aspiración Jova) se obtiene pur medio de dis. 
ivos que pueden ser fijos a ertar conectados por 
medio de tubos metálicos o flexibles, de manera que 
tales dispositivos puedan desplazarse a voluntad en 
la zona úie trabajo, 


po 


El empleo complementario de las pantallas lao 
terales ca susceptible de reducir, para los humos. to. 
da interferencia resultantes de la corrientes de airo 
opuestas. Este método conviene particularmente pa- 
ra la soldadura de pequeñas piezas que no obstru: 
yen la marcha del aire hacia la abertura del dispo» 
sitivo de aspiración. La instalación de un ensancha. 
mulento pestañado sobre la extremislad del tubo de 
aspiración refuerza la eficacia de la recolección de 
humos. 


Los humos deben ser aspirados tan cerca como 
ña po. ole del arco y el caudal de aire debe ser val. 
culado en función del diámetro del electrodo uti. 
lizado. 


Se puede frecuentemente utilizar un dispositi. 
vo de aspiración fijo, cuando se trata de la sol..y. 


ASPIRACIÓN LOCAL. 


de Piezas de pequeña. dimensiones. Se utilizará 
de preferencia una a=piración móvil para la rolda. 
dura de objeros de fura irregular y para la pro 
ducción de piezas variadas. Los aspiradores livia. 
1v0s y portátiles son Irecuentem: 


: duuy prás 
pura la soldadura de grandos piezas, para soldar 
en espucio confinada. en el vaso de depósitos, eto. 


(OR 


En este último caro. sin embargo, es necrssrio 
verificar que el orificio de salida del apirador se 
vucuentre fuera del espacio confinado. Cuando el 
trabajo debe efectuarse sobre grandes enporlicios, 


como en el caro, por eje 


"plo: de comstrueción nava) 
será necesario prever cada vez Yue se ncecritará la 
instalación de un aspirador transportable consti. 
tuído por un tubo metálico (exite comunicado con 
el aspirador, Se obtienen resultados sati-factorios 
con un dispusitivo de fijación majnética, que per- 
mite colocar el aspirador. en el transcurso de la sol- 
dadura, sobre. las ubicaciones más variadas, tales 
romo el ei 


lorraso de un compartimento de navío, 


La extreniidad del tubo de a=piración no debe, 
bara contituar siendo eficaz. estar situado a más de 
150-225 12m 66 4.9%) «le la soldadura. El tubu de 
be en comscenencia, desplazarse progresivamente 
a medida que la soldadur avanza. Á título de in- 
2 el cuadro que sigue da los 


formació 


udaler suge- 
rido: en función de la dix necia entre el arco y la 
entrada del tubo de a-piración tpara un diámetro 
constante). % h 


 Folúmenes de uire recomendados para un dis. 
positiva de ventilación transportable, 


Cuando 


a posible utilizarla. la a=piración ldocal 
es el método de ventilación Menos cost 


+ Y máx 
práctico para la eliminación de lo. humos y de los 
gases de soldadura. 


: VOLUMENES DE AIRE RECOMENDADOS PARA 


.5La importancia de la ventilación es vital cuan- 
-do la soldadura se efectúa en espacio confinado, tal 
como-lo» «depósitos'eto. La negligencia en esta ma- 
teria, ha oostedo. vidas humanas. Es rocomen- 
dublo que una persona responsable soa encargada 
«do asegurar: que exista un sistema do ventilación 
-adecuada a la disposición de los operadores y que 
haya sido puesta en servicio antcs del comienzo del 


trabajo. AS 


"Son necesarias precauciones especiales en el ca- 
so dela reparación de depésitos que hayan conte- 
nido productos combustibles; se dan detalles sobre 
este punto en el capítulo 7 - sección 2, E 


+ “La cantidad de aire aspirado por lugar de tra- 
* bajo no debo ser inferic: a la que ha sido dada en 
: la sección 2 y es necesario instalar mangucras de 


tiladores transportables, uno proporcionando aire 
- fresco, el otro extrayendo el aire contaminado. En 
todos los casos es necesario tener mucho cuidado de 
A ote ie 
asegurczse que la corriente de air sca dirigida 
hacia la zona donde respira el soldador y que el 
"gire contaminado aspirado para afuera del espacio 
confinado no retorne al ventilador .. :s provee el 
alre r=:ovado al espacio confinado. Cuando se apli- 


de AN 


Ane 


UN DISPOSITIVO TRANSPORTABLE DE ' 
-— 'VENTILACION 


Distancia a la extrewidad del tubo. 


_ aspiracion O aberturas; es posible utilizar dos ven-. 


A Caudal de aire. 


7 1m3/mín. (250 pies3/mín.) 


150 mum. 16”) 

225 mun. (9”) 11 m3/mín. (400 pice3/mín.) 

300 mu. (12”) - 28 m3/mín. (1000 pica3/mán.) 
A SECCION 5 E 


*" VENTILACION EN ESPACIO CONFLNADO: 


ca una ventilación de aspiración a un espacio con» * 
finado, es csencial que se tomen medidas para que 


. el aire fresco pueda entrar a reemplozar al aire que 


ha sido eliminado, Esta prescripción, que parece . 
evidente, ba sido frecuentemente pasada por alto, 


Cuando no puede instalarse una ventilación:con- 
yeniente y el trabajo ac cfectáa sobre clertos' ro- E 
talcs revestidos (ver capítulo 5 - sección 2), cebra 
dador debe estar provisto, y hacer uso, de un rte — * 
pirador apropiado o de una máscara aprovisionada 
de aire que pucia Jlevarse pur detrás del casco de — * 
soldadura. Debe ponerse atención a que todos los 
aparatos estén correctamente montedos. El ozíge- 
no no debe ser utilizado jamás para “mejorar” el 
aire de un depósito o de un espacio confinado. Ar- 
gunos materiales tales como las telas de ropa, que 
no se inflaman fácilmente en el aire, te quemarán 
mucho más activamente en una atmósfzra enrique- 
cida en oxigeno. 


No deben dejarse los sopletes y los tubos en un 
depósito cuando no están ca uso, por ejemplo du- 
rante las comidas o durante la noclc. Una ligera 
fuga de oxigeno o de ges carburante durante tal 
período puede tornar muy peligrosa la atmóelcza 


del depósito. Y” 


CAPITULO 4 


- SECCION 1 
RIESGOS DE INCENDIO, 


¿ Generalidades, El calor desprendido en el cur 
»o del corte o de la soldadura es mucho más fuerte 
- que el. que alcanza para prender fuego a la mayoría 
“* de las sustancias inflamables, El hierro, como la es- 
coria, tienen puntos de fusión muy superiores a 


10099.C.. Las. diferentes sustancias no se inflaman . 
- a los aniemas temperaturas. Muchos flúidos jnfla-. 


* 7 mahlos pe prenden fuego a temperaturas de 400 a 
¿ GUY EC y. muchos otros a temperaturas interiores. 


. La madera, la celulosa, el Papel, las ropas y otras 
materias puoden en general inflamurac a tempe- 
. rat de 250 a 400 9C. Ex nevesurio anotar Lie 
“el hierro y la recoria que nu hon sido puestos 
al rojo ucden, sin embargo, estar a una tempe 
ratura tal que muchas de las austancias infla- 
. mablea pueden pre:.derso fuego. Esto puede obscr- 
varsc, por ejemplo. cn el curso de trabajos sobre 
caños o sobre viguetas que pueden conducir el ca. 
lor a través de una pared e inflamar combustibles 
presentes en esa pared o situados detrás de ella. 


Hay que prestar una atención cspecial a los ga- 
ses combustibles, pues ne los puede encontrar en 
los lugares c:. que menos ec Jos espera. Pucde ha- 
ber gases combustibles cn un conducto de ventila- 
ción sobre el cual se vuelve entonec: peligroso tra» 
bajar. En el caso de soldadura a gus, algunos ga-" 
ses no quemados pueden expandirse por medio de 
las canalizaciones e las fisuras de los muros y el 


piso y se. tornan susceptibles de inflamarse 


Algunas recomendaciones importantes concara; 
nientes a la soldadura deben ser observadas para 
la prevención de incendios, en particular en los lu- 
gares donde no se suelda habitualmente, ya sea en 
construcciones, reparaciones, etc., a saber: 


1), Limplar el lugar de trabaja de polvos y resi 


duos. El polvo inflamable y los residuos pueden 
fácilmente prenderse fuego y propagar el incendio. 


21 Alejar los materiale: :nflamables o proteger» 
los contra las chispas, las proyecciones de metal fun- 
dido. las llamas o los materiales Wlevados a al 
las temperaturas, Es necesario transportar a lugar 
seguro los materiales inflamables que se encuentren 
cn la proximidad del lugar de trabajo. Lo que no 
puede transportarse deberá ser protegido por medio 
de chajas de hierro. o lonas impregnadas cn -ustan- 


cias nu combustibles. u otros dispositivos equiva. * 


lentes, 

Aximismo. en condicionea desfavorables, la ele 
vación de la temperatura de la pieza que se está 
soldando, puede comunicar a una sustarcia infla. 
mable vecina y provocar la ignición. Este riesgo es 
particularmente grande si la sustancia inflamable 


está escondida, como es el caso, por ejemplo. cuan. 


eE *+- sucida o cuando se corta al cortado de una pa- 
red cuyo rehogue, no inflamable, disimula uu talon 
que de madera, 

Un soplete encendido puede con::nicar direc 
tamente el fuego si está dirigido hacia materiales 
inflamablea, No debe dejarse jamás un soplete en- 
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cendido sin vigilancia. Se recordará que no sola- 
meñitc la llama misnsa, vino los gases invisibles de- 
lento de la llama, pueden estar a una temperatura 
"peligrosa y costo a una distancia motable del so- 


Si a pesar de todo queda q riexgo de incen- 
dio, deberá recurrireca otro método de trabajo que 
no era Ía soldadura o cl corte a gas. 


3) Tener el material de incendio y guantes de 


amianto al alcance de la mano en el lugar de 
«trabajo. Es esencial poder luchar inmediatamente 


contra un principio de incendio. La dimenaión y el 


tipo de material de izcendio dependen deb peligro 
“correspondiente al trabajo.emprendido y de la na- . 


, turaleza de lo sustancias, que pueden iuflamarse. 


5 7 Antes de comicuzar a trabajar en lugares: parti. 


gulares, el soldador deberá informarse acerca de. 
* los ricagos de incendio que pucdan encubrirsc y so- 
bre: Jo medios de extinción requeridos. 

41 Poner un piquete. de incendios en casos de 
* trabájo en lugares peligrosos. El soldador no puede 
. ver por sí mismo lo que pase a su alrededor mien- 
*. tras él trabaja. Uno o varios encargados de vigilar 
¿la “operación geLcrán colocarse en los lugares peli- 
- ErUIOR de mancra que todo principio de incendio 
¡metes ser ¿inmediatamente descubierto y extinguido. 


"5) Disponer correctamente de los cables de 


- - puesta e tierra y de retorno. No se deberán usar co- 


mo toma de ticrra piezas que mo aseguren un com- 
tacto suficiente con el piso, tales como andamiajes, 
canaliziciones de gas, calefacción central, cañerías 
de evacuación de agua, etc... Favorecida por las 
realstencias de contacto, la corriente de retorno a 
tiesza podría provocar incendios o choques cléctri- 
cos, actusndo con frecuencia en lugares muy aleja- 
dos de los locales en que tiene lugar realmente la 
soldadura. . ; 


6) Poner los cilindros de gas en el lugar pres 
cripto, cuando el trabajo de la jornada ha termina 
do. Al finalizar la jornada de trabajo, ca necesario 
colocar slempre lo> cilindros de gas en un lugar con- 
veuiente, fácilmente accesible. de manera que pue- 


dan ser puertos en lugar seguro en caso de incendio, 


71 Saber que puede haber peligro aun después 
de terminada la soldadura, Informar al sereno al 
dejar el trabajo. La soldadura y el corte pueden 
proyocar un fuego latente que no estallará sino va- 
rias horas después de finalizado el trabajo. Esto 
concierne esencialmente a los lugares de trabajo 
temporario. En consecuencia, es necesario ejercer 
una vigilancia durante alrededor de una hora des- 
pués de finalizado cl trabajo. Además cl que lo vb 
gile, deberá advertir a los serenos de la noche, in» 
formándoles los lugarce donde «e ha procedido al 
corte o a la soldadura, de niancra que ellos puedan 


“ prestar una atención particular a estos lugares. 


8) Tener conciencia de que un incendio puode 
estallar a pesar de todas las medidas de seguridad 
que hayan sido aplicadas. En consccuencia, debe» 
rán disponerse" extintorcs apropiados en lus luga- 
res de trabajo. 


* 9) Organizar la vigilancia antes del comienzo 


del trabajo. El soldador debe saber como serán eje- 


cutadas las operaciones” “de soldadura y de corte y 
deberá extar al corriente de los ricegos de incendio 
que resulten de csas operaciones. No debe comen- 
zar jamús una opcración antes que el lugar de tra- 
bajo haya sido inspeccionado por un «uperior res 
ponsable y que las medidas 'indispensalles de se- 
guridad hayan sido tomadas. Cuando el soldador 
advierte condiciones que implican riesgos particu- 
lares de incendio, debe informar a su supcrior o 8 
au empleador. Corresponde al empleador asegurar- 
se de la competencia profesional del soldador y 
preocuparse de que el mismo sea informado acer- 
ca de los riesgos de'incendio y disponga de un equi 
po conveniente. Si es necesario, controlará él mi» 
mo el trabajo y tomará las medidas de seguridad ' 
adecuadas. En la medida cn que él sca responsable 
de las operaciones de soldadura en la obra, le con» 
cernirá lo que dice a comtinuación referido al jo- 
fe de obra, 


SECCION 2 


RIESGOS DE EXPLOSIUN. 


S 1 Pequeños tambores y tanques. 


Es peligroso soldar sobre un tanque que haya 
«contenido líquido inflamable, a menos que hayan 
sido tomadas precauciones convenientes, No se do- 
.herá encarar un trabajo de cesta naturaleza ai no se 
tiene la posibilidad de lograr una seguridad conve- 
* La inflamación del vapor que provoca una sie 
'plosiói, pnede” ser provocada por el arco o la Jla- 
“ws utilizadas para la soldadura o el corte, la lám- 
para de plomero o aun por un soldador de mano. 


El peligro existe en los tanques que ban conte- 
nido no solamente liquidos de bajo punto de infla- 
mación tales como la nafta, sino también líquidos 
tales:como aceite, fuel oil, parafina, accite de lino, 
ER Los métodos de prevención de accidentes de este 
. tipo son de dos clases: , 


8) Rotira? la materia inflamable. 


D) Impedir la inflamación o la explosión del 


ci. . material, 
a) Resirar la materia i-¡lamable, 


Retiro de la materia inflamable mediante va- 
por de agua. , : 

Los tapones de llenado y de vaciado del tánque 
deben quitarse. Todas las herramient»: ntilizadas 
a catos efectos deben poderse utilizas .... «sesgo de 
formación de chispas, como succle con el bronce. 

El depósito debe vaciarse, luego colocarse en 
una posición tal que el vapor de agua condensado 
pueda escaparse fácilmente. El vapor de agua (a 
baja presión) debe ser admitido asegurándose que 
haya suficientes orificios abiertos como para que no 
baya elevación de presión, La duración del pasaje 
de vapor no puede decidirse más que después de la 
experiencia (o por un ensayo químico), pero no 


debe jamás ser infc-/or a una media hora, contan- 


do a partir del momento en que todas las partes del 
rocipiente se han vuelto calientes al tacto. Puede 
ser necesario continuar Ja operación por dos o tres 
horas, o aun durante tiempos más largos. ; 


Retiro de las maserias inflamables por ebulls 
ción. 
a Se abre el recipiente lo máb ampliamento posi- 
blo (empleando instrumentos que no provoquen 
chispas) y se lo vacía lo más posible. Se lo sumen. 
ge entonces en el agua hirviendo. Á veoca es más 
ventajoso usar agua conteniendo un agente. alcn- 
lino desengrasante, elegido entre aquellos que no 
provoquen la corrosión del depósito. Se continúa | 


_la ebullición durante una media hora por lo me»: * 


nos, o más si fuera necesario. 


Cuando el pasaje del vapor o la ebullición han 
terminado, se debe examinar cuidadosamente el 
depósito para verificar que haya sido convenieníe- 
mente preparado. Debe entonces marcarse, para 
significar que está pronto Para ser reparado. 


. b) Disposiciones tendienies a tornar el material 
ni explosivo ni inflemable. 


Si no se puede asegurar el retiro completo de 
todo rastro de material combustible del depósito, 
ecrá necesario recurrir a otras precauciones. El mé- 
todo generalmente utilizado consiste en, reempla- 
zar el aire del depósito por vapor de agua, nitré- 
£cno, gas carbónico o agua, durante todo el tiempo 
en que se efectúe el trabajo. El gas carbónico pue- 
de ser obtenido por medio de cilindros o bajo la 
forma sólida conocída con el nombre de “hielo se- 
-co”. Cuando se utiliza el £as carbónico en forma 
sólida, todas las aberturas deberán estar provistas 
de una válvula, para evitar una pérdid: inútil de 
84, pero previniendo un aumento excesivo de r— 


sión. 


El método que consiste en soldar o efectuar otras 
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operaciones sobre un depósito lleno de agua, convio» 
ne parti. :Jlarmente bien cuando uno puedo dejar un 
pequeño cspacio de aire debajo do la parte a cálen» 
tar, como podría sex el caso de la reparación de una 


junta entre un tubo de llenado y un depósito de 


, Mésodos no recomesudodos. 


1) La práctica que consiste en lavar el depó- 
sito con agua fría o con agua caliente, o en hacer 
circular agua dentro del mismo, no confiere segu- 
xidad. ; 


2) No es suficiente soplar dentro del depósi- 


"to con aire comprimido, 


"3) Para limpiar los tanques, no deben utilizar» 


se agentes desengrasantes tales como el tricloretilo> 
no, el tetracloruro de carbono u otros. s 


2) Grandes tanques. 

Pliede ser necesario que el soldador deba 
trabajar en el interior de un gran depósito . 
donde haya riesgo de que la atmósiura sea ex- 
plosiva o tóxica o ambas cosas a la ves. En nin- 
gún caso se pedirá al soldador que penetre en tal 
depósito antes que la persona calificada haya cer- 
tificado que no es peligroso ni enirar ui trabajar 
con un arco o con una lama. Las precauciones a 
tomarse para eliminar el peligéo de tales depósitos, 
son parecidas en un principio general a aquellas 
que ya se han descrito para los pequeños tanques, 
pero ellas deben encararse en una escala mucho ma- 
yor. La preparación de los depósitos escapa generab 
mente a la actividad normal del soldador. ; 


SECCION 3. E 
PELIGROS DEBIDOS A LA RADIOGRAFIA. 


El soldador debe saber que él debe mantenerse 


“alejado dle los higares donde se, practica el control 


de las soldaduras por medio de radiografía. El ene 
pleador debo estar advertido sobre las medidas de 
higiene y de seguri '1d implicadas por la radiogra- 
tía, Este tema es objeto de un capítulo del docu- 
mento establecido por la Comisión V “Ensayos, mo» 


didas y coutrol de los soldadores” del IS (Inati- 
tuto Internacional de Soldadura) e intitulado “Ma- 
nual sobre el instrumental y las técnicas do la ra- 
diografía” Podrá obtenerse por medio de las socie- . 
dades miembros nacionales. (Documento HS IIW- 
46-60; ex doc. V-87-58-). 
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Lo que sigue es un breve resumen de las principales recomendaciones dadas 
en este manual, La no observación de es 
* plicaciones y lesiones; 


tas precauciones p. de acarrcur come 
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-. —Proteja sus ojos en el mo 
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-CONCLUSIONES BAJO FORMA DE RECOMENDACIONES 


iyLo que debe hacerse 


—Utilice lentes convenientes, una máscara y/o mn casco. 


—Utilice para . trabajo vidrios filtrantes del matiz correcto. 


—Llevo buena ropa protectora. 
mento del picado de la escoria por medio do len- 
tes y Otros dispositivos. * , - 


—Anegúrcso que la protección y la aislación de los accesorios do soldadura 
al arco scan satisfactorios, especialmente: 


“_Lleve UA. siempre guantes en buen estado. 
—No deposite el porta - electrodo sobre piezas metálicas que no estón 
ligadas al circuito de retorno, ñ 
—Evite toda caida de electrodo en el porta-electrado y deposítelo en una 
caja aislante cuando no suelde. : : 


—Recargue los generadores según las instrucciones del fabricante. 


—No utilice más que aparatos € instrumentos (soplete, etc.) en buen orden 


de funcionamiento. 


—Cuide la conservación prolija de Jos supletes, tubos flexibles, eta. 


—Anegúrese que Ía ventilación sea suficiente. 


—Respete los avisos puestos durante los trabajos de control radiográfico. 


de gas cuando mo los use. 


—Cierre la válvula de los cilindros 


—AMloje el tornillo de regulación antes de abrir la válvula de los cilindros. 


—Abrau lentamente la válvula de los cilindros. 
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CONCLUSIONES BAJO FORMA Vi: KECOMENDACIONES : 


—No empreuda la reparación de un depósito u olro recipiente que haya con- 
tenido ratcriules combustibles antes que se hayan tomado las precaucio- 
nes de seguridad convenientes. 


—No suelde en la proximidad de materiales inflamables. 


—No utilice un grupo electrógeno en un Jugar cerrado o en un espacio con- 
finado ui lus gases de escape no son reunidos y conducidos al exterior. 


—No utilice oxígeno en lugdr de aire comprimido, 


—No suelde una pieza que ha sido limpiada al tricloretileno hasta que no 
esté absolutamente seca. 


No deje en ningún depósito o recipiente un suplete que no esté en servicio. 


—No sueldo sobre piezas galvanizadas o de otra especie de recubrimiento 
vin tomar Jas presauciones correspondientes. 


—No utilice un cilindro de gus comprimido como soporte, 
—No exponga al calor los cilindros de gas. 


—No deje que el agua entre en contacto cun el carburo o con el recipiente 
que lo contiune. 


—XNo fume en el local de un generador de acetileno o en locales contenica- 
do carburo u reservas de cilindros de gas. 


—No introduzca un soplete mi ninguna otra fuente de calor en el local de 
un generador de acetileno o enel local donde están almacenados el cur- 
buro de calcio o lus cilindros de gas comprimido, sin tomar Jas precuu- 
ciones necesurins. , 


—No ve aproxime demasiado al equipo de cuntro) de rayos X o de rayos 
Camma cuando esté en servicio. 
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Naturaleza. - 


Todas las fuentes de luz emiten radiaciones que * 
so csracierizan por su longitud de onda. Cada color 


+ del arco. iria tiene su propia longitud de onda csca- 


-v Jonada desdo el violeta (pequeña longitud de om 


+ da) hasta el rojo (gran longitud de onda). Estos 
dos nolores corresponden: los límites de las radie- 
: eloncs que el ojo humano es capaz de percibir; pe- 
+ ro las n:ss cortas longitudes de onda (ultra - vio- 
; leta) o-las más largas (infra - rojo) Penctran en el 
ojo y actúan sobre él. Como lo vamos a ver, es rio- 
' cssario proteger el ojo contra estos dos tipos de ra» 
lic a 


ma 


Intensidad. 


La longitud de onda no alcanza para coracteri- 

- zar una radiación, A igual longitud de onda, la 
radiación puede ser más o menos intensa; es decir, 
"corresponder a una energía mí: grande o más de- 
bil Una fuente de calor que libera una energía muy 
grande, como un arco eléctrico, emite un flujo de 
radizción más intenso que una fuente de calor que 
desarrollo menos energía, tal como la llama oxiace- 
tilénica. Por otra parte, la energía que es recibida 


por el ojo humano percibiendo una radiación emiti- 
da por nna fuente luminosa, decrece cuando la dis 

tancia aumenta, proporcionalmente al cuadrádo de 

esta distancia, Es por esta razón que la protección , 
al personal que se encuentra a cierta distancia del 
soldador en un taller de eoldadura, es más fácil que 

la del soldador mismo, el cual está expuesto a us. 

corta: distancia del origen de las radiacionca emj- 

tidas. : 


Absorción. 


La disminución de la intensidad es en parte 
causada por un fenómeno de absorción de radiacio» 
nes en el medio ambiente, Cada-vez que una radis- 
ción golpea una superficie, una fracción de esta 
radiación atraviesa, otra fracción es absorbida y una 
tercera es reflejada, Todo vidrio se caracteriza por 
un factor de absorción cuyo valor depende de la 
longitud de la onda. El vidrio ordinario absorbe 
prácticamente toda la luz ultra - violeta. Fs más o 
menos absorbente en lo visible, según el color y 
su espesor. No absorbe el infra - rojo si no ha“sido 
objeto de una preparación especial y si no ha sido 
revestido de un enduído particular. Hay que recor. * 
dar que, aun cuando el vidrio parezca Opaco pura 
l: !uz visible, no conviene necesariamente, deade 
el punto de vista de la protección, para las operacio. 
nes de soldadura. 
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Efectos. 


Como se:ha indicado antes, el ojo humano no 
' percibe más que les radiaciones de cierta longitud 
- de ouda, que so llaman visibles por esta razón. Po- 
ro entre estas radiaciones, el ojo es particularmente 
acusíblo a la luz amarilla. Para las intensidades 
normales de lus visible percibida durante-el día, no 
hay efectos fisiológicos a señalar. Pero para las in- 
tensiliades más fuertes, un deslumbramiento pro- 


*longado puedo causar una fatiga visual cuyos efeo- 
tos pueden ser acumulativos. Este deslambramien- 


door 
_tradas en la región del amarillo. t 


La rediación ultra - violeta causa rápidamente 
una afección ocular bien conocida; es la conjunti- 
_ itia, conocida entre los soldadores bajo el nombre 
. le mal de arco. Las radiaciones ultra - - violetas no 
afectan solamente al ojo, sino también a la piel. Los 
"soldadores que no se protegen pueden exporimen- 
tar quemaduras análogas a las producidas por el sol. 
La afección por la radiación ultra - violeta, ya se tra- 


. Je de conjuntivitis como de quemaduras de la piel, 


_ “eno lugar más rápidamento ai la intensidad cs más 


3 AS cales 
puajera. Pero se ha Hamado la atención sobre 
afecciones oculares crónicas, que no se han podido 
¿tribuir de manera dofinitiva a los rayos ultra - vio» 


Jotas o a los rayos infra - rojos. Es por esta razón 
£ considera generalmente necesario proteger 


el ojo contra la ruviación infra - roja, por lo me- 
nos contra la radiación de onda larga, próxima a 
la visibilidad. 


Por. estas razones es evidente que los soldadores 
deben utilizar vidrio: «bsorbentes. Pero las carac- 
terísticas de estos vidrios dependen del género de 
soldadura. 


Naturalisa e intensidad de las radiaciones emi- 
sidas en el curso de la soldadura. 


Antes de pasar reviata a los principales proce- 
.onviene subrayar que las 


unicas radiaciones emitidas son las radiaciones in- 
fra - rojas, visibles y las ultra - violetas. No hay nin» 
»guns otra rodisción de n'«guna noturaleza, y los 
rumores relativos a pretendidos reyos X u otras 
radiaciones, no tienen ningún fundamento. . 


Según el tipo de soldadura, la repartición espco- 
A a 
riabled. 


- Soldadura oxiacetilénica: En el curso de la sol 
dadura oxiacetilénica, el baño de fusión está en . 
equilibrio ;tórmico con el metal de base. Es sola- 
mente él que emite las radiaciones; constituye una 
fuente de calor relativamente extendida pero a 
temperatura relativamente baja, puesto que esta 
temperatura cs la temperatura de fusión del metal. 
En razón de este hecho, la luz emitida es rica en 
radiaciones visibles y bastante pobre en radiaciones 
ultra - violetas e infra - rojas. El operador, que se. 
encuentra bastante próximo al baño de fusión, es la 

única persona que se encuentra expuesta, : 


Soldadura al arco con electrodos recubiertos, El - 
arco eléctrico emite luz a una ter: :>cratura mucho 
más clevada que la temperatura de fusión. La ra- 
diación emitida es rica, mo solamente en luz visi- 
ble intensa, sino también en radiaciones ultra - vio-_ 
letas e infra - rojas. Cuando aument. la corriente 
de soldadura, la composición espectral de la radia- 
“ción no cambia, pero la intensidad aumenta muy 
rápidamente. Como la radiación es intensa, ella so 
percibe no solamente por el operador mismo, sino 
también por el personal de los alrededores (ayu- 
dante de soldador, peón, etc.). En razón del efecto , 
del recubrimiento del eléctrodo que forma un crá- 
ter en la extremidad del mismo, a partir del cual 
el arco eléctrico brilla, una parte de las radiacio 
mes emitidas está disimulada; por otra parte, por 
lo menos con ciertos tipos de recubrimientos; los 
gases resultantes de la descomposición del recubri- 
miento, juegan un papel aproximado de pantalla y' 
absorbente. 
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